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La presente investigación aplicó los pasos iniciales de la herramienta TPM 
(Mantenimiento productivo total) en la empresa Inversiones Regal S.A. en el área de 
harina de pescado. Inicialmente se detectó que la empresa tiene un deficiente sistema de 
mantenimiento en donde a pesar de realizar varios mantenimientos preventivos a sus 
diferentes máquinas, estos no son registrados adecuadamente o no son realizados al 100% 
en caso de las limpiezas. Por otro lado, también se hizo notar los diferentes tiempos 
muertos por la falta de organización en el ambiente de trabajo. 
Para determinar los problemas ocasionados por el mantenimiento en la producción se 
analizaron 25 días de los cuales se determinó que el tolvin de antioxidante tiene más fallos 
en calidad de frecuencia, pero a pesar de ello su mantenibilidad es la más baja de todas 
dado que las reparaciones se hacen con facilidad, por otro lado, el secador que tiene tres 
veces menos fallas que el tolvin de antioxidante presenta reparaciones más complicadas 
y con mayor mantenibilidad. En el caso del check list se mostraron claras deficiencias en 
temas de limpieza. En los primeros 6 pasos de la herramienta TPM, se concentró los 
esfuerzos en concientizar al trabajador tanto en lo que significa el TPM para la empresa, 
así como indicaciones para sé que realice los trabajos de limpieza de la mejor manera; en 
el tema de los mantenimientos y sus tiempos muerto la herramienta TMP muestra que al 
realizar las 5S se reducirá la mantenibilidad, así como será una base para los pasos 
siguientes. Para detectar los cambios realizados por la aplicación de la herramienta se 
evaluaron 12 días posteriores a la aplicación en el cual se vio que la mantenibilidad fue 
reducida en la mayor parte de las maquinas, en el caso del secador la mantenibilidad se 
redujo en 6 min gracias al ahorro de transporte a causa de las 5 s. En el caso de la 
productividad hubo un aumento de 6% en la productividad ubicada entre 15 y 17 sacos 
hora, esto se debió a la reducción de fallas y los tiempos muertos provocados por ellas. 
Por último, el OEE aumento un 0,68% con tal aumento se puede demostrar que el TPM 
es funcional y efectivo para mejorar la eficiencia del equipo. 
 
 




The present study applied the initial steps of the TPM tool (Total productive maintenance) 
in the Inversiones Regal S.A. company, in the fishmeal area. Initially it was detected that 
the company has a poor maintenance system where, despite performing several 
preventive maintenances to their different machines, these are not registered properly or 
are not performed 100% in case of cleanings. On the other hand, the different dead times 
were also noted due to the lack of organization in the work environment. 
To determine the problems caused by the maintenance in the production, 25 days were 
analyzed, from which it was determined that the antioxidant hopper has more faults in 
frequency quality, but in spite of this its maintenance is the lowest of all given that the 
repairs they are made with case, on the other hand, the dryer that has three times fewer 
faults than the antioxidant hopper presents more complicated repairs and with greater 
maintainability. In the case of the check list, there were clear lacks in cleaning issues. In 
the first 6 steps of the TPM tool, efforts were concentrated in raising the awareness of the 
worker as to what the TPM means for the company, as well as suggestions to do the 
cleaning work in the best way; In the matter of maintenance and dead times, the TMP 
tool shows that the 5S will reduce maintainability, as well as be a basis for the following 
steps. To detect the changes made by the application of the tool were evaluated 12 days 
after proceeded in which it was seen that the maintainability was reduced in most of the 
machines, in the case of the dryer the maintainability was reduced in 6 min due to 
transportation savings because of the 5 s. In the case of productivity, there was a 6% 
increase in productivity between 15 and 17 bags per hour, this was because of the 
reduction of faults and the downtimes caused by them. Finally, the OEE increased by 
0.68%, with such a growth it can be demonstrated that the TPM is functional and effective 
to improve the efficiency of the equipment. 
 
 
KEY WORDS: Fish meal, Maintainability, OEE, Productivity, TPM, 5S 
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I. INTRODUCCIÓN 
En el trayecto de la búsqueda de nuevas estrategias de gestión y producción que logren 
minimizar al máximo tiempos improductivos en sus procesos, y sobre todo implicar a 
los principales factores involucrados (gerencia, operarios y maquinarias), se debe 
considerar la implantación de metodologías que permitan mejorar el proceso de 
producción, calidad y el ambiente de trabajo. En ese sentido dado que la Empresa 
INVERSIONES REGAL S.A, en la búsqueda por encontrar estrategias debido a 
problemas que se han venido suscitando por la falta de un plan de mantenimiento y 
sobre todo por el desconocimiento del mismo por parte de los operarios; la aplicación 
de la metodología del Mantenimiento Productivo Total se adecúa fácilmente a 
solucionar y contrarrestar los problemas propiamente dichos; teniendo en cuenta la 
importancia que ésta metodología busca; como el eliminar todo tipo de fallas, averías 
y sobre todo los problemas constantes a causa de acciones correctivas y repetitivas; así 
como en focalizarse en realizar diversas actividades con una participación activa de 
operarios y técnicos en materia de mantenimiento, y poder así realizar acciones 
preventivas y de mejora continua, garantizando la calidad de operación del equipo y 
del producto final obtenido. 
Es así que, con el desarrollo del Mantenimiento Productivo Total en dicha empresa, se 
logrará en primera instancia el incremento del índice de productividad basado en 
obtener una mayor producción en el menor tiempo posible, con ello la disminución de 
las horas extras de mano de obra, así como el costo mensual de mantenimiento. Del 
mismo modo tendrá efecto en la mantenibilidad, con la reducción del tiempo de 
reparación y el tiempo medio entre fallas. 
 
1.1. Realidad Problemática: 
 
Hasta la actualidad el incremento de la automatización de equipos adaptados a las 
nuevas tecnologías exige la intervención de todos los departamentos técnicos en 
las compañías; por lo cual se debe tener en cuenta nuevos procedimientos y 
perspectivas distintas con respecto al mantenimiento, no solo considerando a los 
equipos sino también a los que están a cargo de ellos. He ahí que debe nacer una 
creciente toma de decisiones para evaluar el estado de operatividad de un equipo 
y así plantear estrategias englobadas a la reducción de fallas, a los tiempos 
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improductivos por paradas imprevistas; así como a los costos que incurren debido 
a ello. 
 
Y, es más, esto afecta con mayor frecuencia a las empresas dedicadas a actividades 
manufactureras que tienen que enfrentarse con problemas basados en el aumento 
de horas extras de producción debido a los problemas inesperados que se 
presentan en función a sus equipos. Asimismo dichas empresas requieren 
encontrar una metodología adecuada para crear una cultura corporativa que tenga 
como finalidad, el obtener una máxima eficiencia global en el sistema productivo 
y gestión de sus equipos propiamente dichos; tal como es el caso de la empresa 
Nippodenso, la cual proveía autopartes para Toyota, y que debido a la 
industrialización de sus procesos se veía envuelta en problemas relacionados con 
tiempos improductivos y alto costo de reparación debido a las fallas imprevistas 
ocasionadas en sus equipos productivos; de manera que sus fábricas exigían la 
aplicación intensa de los principios de mantenimiento preventivo, mantenimiento 
a través de la mejora y prevención del mantenimiento necesitando de la 
participación de todos los departamentos involucrados, dando así el paso para la 
aplicación de la metodología del Mantenimiento Productivo Total enfocado en la 
participación de todos sus operarios que estaban a cargo del funcionamiento y 
cuidado de los mismos (Socconini, 2014, p.173). 
 
Con todo ello, tomando como punto central el cuidado y mantenimiento de 
equipos, la continuidad en los procesos productivos se han visto afectados por las 
paradas recurrentes y esporádicas en la operatividad de los equipos; como se ve 
reflejado en las plantas industriales en Japón, que tuvieron inconvenientes para 
competir de forma eficaz en el mercado internacional, por lo cual decidieron optar 
por la implementación de la metodología del Mantenimiento Productivo Total, 
con el objetivo de incrementar la vida útil de sus equipos a más del 80% así como 
el poder reducir fallas en al menos un 50%. Del mismo modo; poder enfocar a sus 
operarios en entender, identificar y desarrollar actividades individuales que 
lleguen a contribuir con el cumplimiento del objetivo general de la empresa 
(Mora, 2009, p.436). 
15  
En consecuencia, el realizar un tipo de mantenimiento, como lo es el 
mantenimiento correctivo, conlleva a incrementar el tiempo de reparación de 
equipos; teniendo como necesidad el poder contar con un programa de 
mantenimiento preventivo planificado que pueda crear y desarrollar una cultura 
colectiva que involucre con mayor interés a sus operarios en la búsqueda por 
prolongar la vida útil de los equipos, la disponibilidad de operatividad y con todo 
ello el buscar incrementar el índice de productividad de la empresa. 
 
Como muestra de ello, ya instalados en el ámbito nacional, la empresa MGO 
S.A.C; dedicada a la reparación y mantenimiento de máquinas cerradoras de 
envases, máquinas cerradoras semiautomáticas, entre otros; ha venido poniendo 
en práctica la implementación de la metodología del Mantenimiento Productivo 
Total, el cual ha conllevado a incrementar su índice de productividad en un 6% en 
su línea de producción, además de su eficacia que aumentó en un 5%. Por otro 
lado, se produjo una mayor relación entre todas las áreas involucradas; para poder 
así manejar adecuadamente el logro del objetivo, basado en cero fallas y averías, 
logrando tener un máximo cuidado y valor en sus equipos. 
 
Por consiguiente, Chimbote, también se ha venido inclinando por un sistema de 
producción más industrializado, adaptándose a nuevas tecnologías en equipos 
para poder solucionar el problema de reutilización de los desechos de pescado 
(más del 50%) que resultaban del proceso de conserva enlatada, y sobre todo el 
poder aprovechar la abundancia de la especie de anchoveta. Es así que surgió la 
necesidad de poder instalar nuevas plantas con equipos especializados destinados 
exclusivamente para harina de pescado, y que, a su vez en épocas de alta 
producción, los operarios y técnicos tuvieran los conocimientos adecuados en 
materia de información técnica y operativa para que puedan solucionar las fallas 
esporádicas y recurrentes que se presentaban en pleno proceso. Como caso típico 
tomado para nuestra investigación a la empresa de inversiones REGAL S.A. 
 
En paralelo dentro del contexto local; Inversiones REGAL S.A, Planta de 
Procesamiento de Conservas y de Harina de Residuos de Descartes de Pescado y 
Aceite de Pescado; localizada en el cruce de las calles Brasil y Kennedy, Mz. L 
Lt. 1 - 8, Villa María; situado en Nuevo Chimbote, Provincia del Santa, 
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Departamento de Ancash, se dedica a transformar y comercializar alimentos para 
consumo directo e indirecto de alto valor agregado y de gran calidad; 
desarrollando sus actividades con seguridad, responsabilidad social y ambiental, 
para un comercio seguro a controles de calidad y seguridad que las normas 
nacionales e internacionales exigen. 
 
Puesto que, la empresa de inversiones REGAL S.A; en la búsqueda por la mejora 
continua de sus procesos; sigue en la lucha por enfocar todos sus esfuerzos, en el 
producir de manera más eficiente, centrándose en la sencillez y efectividad, con 
disciplinas que puedan cumplirse con facilidad, para poder así, maximizar el 
beneficio con los menores gastos posibles, y empezando de esta forma a adoptar 
estrategias en base a la gestión del mantenimiento para que con ayuda de todos 
los operarios involucrados directamente con los equipos se sientan más 
comprometidos con las funciones que realizan, sobre todo, con la capacidad de 
poder adquirir mayores conocimientos para solucionar fácilmente los problemas 
que presentan en sus unidades productivas, y así poder llegar a valorar los activos 
fijos y sus beneficios producto del manejo eficiente de sus equipos convirtiéndolos 
en rentables y competitivos a nivel nacional y mundial. 
 
Con todo lo antes mencionado y enfocados en solucionar problemas en los 
procesos con base en el mantenimiento de la empresa Inversiones REGAL S.A, 
el área productiva de harina de pescado está teniendo deficiencias con respecto al 
funcionamiento de sus equipos; ocasionando que la materia prima permanezca un 
mayor tiempo en espera dentro de las máquinas debido a la falla, causada por el 
desgaste de piezas, desalineamiento de ejes, y el desacoplamiento de cadenas y 
fajas durante el proceso entre otros; además de que sus operarios no encuentren 
una solución rápida con el equipo que operan, debido a la falta de investigación 
de los problemas por el desconocimiento del estado actual y la vida útil de sus 
equipos a cargo; por lo tanto tienen que recurrir en el momento de la parada de 
producción a dar aviso a los técnicos de mantenimiento para que puedan llegar a 
reparar dichos equipos en el menor tiempo posible; ya que en varias ocasiones 
llegan a sobrepasar las 5 horas de retraso de reparación para reanudar la 
continuidad del proceso. Y, es más, que a pesar que los técnicos de mantenimiento 
los días de no producción realizan algunas reparaciones, sus pedidos de repuestos 
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son gestionados en periodos largos o muchas veces solo omiten los pedidos y 
dichos técnicos tienen que ingeniar la forma de reparar para que el equipo funcione 
medianamente bien. 
 
En efecto, la empresa tiene como reto el poder involucrarse en mejorar la 
eficiencia de sus activos productivos mediante la realización del mantenimiento 
preventivo con la ayuda de sus operarios y técnicos de mantenimiento, teniendo 
en cuenta el diseño de sus equipos, así como el costo en el que incurre su 
mantenimiento, mediante una retroalimentación a la ingeniería de diseño propio o 
del proveedor sobre los puntos débiles de los equipos que actualmente se están 
utilizando (Madariaga, 2017, p.44). 
 
Por lo tanto, los equipos necesitan implementar el Mantenimiento Productivo 
Total, dado a la disminución de sus indicadores de productividad y al poco 
esfuerzo por parte del personal de producción, que representa en su totalidad todo 
el recurso humano alrededor de la gestión y la operación del mantenimiento; y por 
ende no tiene en mente los conocimientos básicos que lo abarcan demostrando el 
déficit orden y disciplina que aplica dicha metodología (Mora, 2009, p.436). 
 
Con base en ello, esta empresa está presentando paradas imprevistas en la 
producción en los equipos que están involucrados con la transformación de la 
materia prima, dentro de ellos se encuentran: el cocinador (7 TM/hr), pre strainer 
(7TM/hr), prensa (3TM/hr), molino húmedo de martillo loco (7 TM/hr), secador 
rotadisk a vapor indirecto (3 TM/hr.), enfriador, purificador (7 TM/hr.), molino 
seco de martillo loco, bomba dosificadora de antioxidante, tolvín de antioxidante, 
la planta de agua de cola, y las centrifugas; ocasionado dificultad en la 
disponibilidad de operatividad de sus máquinas, que afecta directamente en la 
continuidad de sus procesos y con ello contribuye en la disminución de su 
productividad. 
 
Por lo tanto, según las observaciones realizadas durante el proceso; se pudo 
constatar, que a pesar que se realiza el mantenimiento preventivo en los equipos 
en los días que no hay producción; estos no se ejecutan bajo un programa 
planificado, simplemente se realizan a criterio o conocimiento empírico de los 
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técnicos; además, los propios operarios a cargo de un equipo en específico no se 
encuentran totalmente capacitados y preparados en materia al mantenimiento 
sugerido para dichos equipos; llegándose a realizar un mantenimiento deficiente 
sin ningún tipo de supervisión o control del estado en que se encuentra un equipo 
y como queda después de ser reparado. Del mismo modo no se tienen registradas 
las fichas técnicas de los repuestos, partes o en caso de averías, una descripción 
detallada que especifique los pasos de mantenimiento, repuestos y complementos 
adecuados que puedan garantizar una eficiente operatividad de los equipos. 
 
Es así que, dentro de aquellos sucesos, se pudo destacar el deficiente 
funcionamiento del secador rotadisk a vapor indirecto, debido a que se producía 
repetitivamente una falla en la válvula de condensado, lo que originaba que el 
Secador concentre mayor humedad debido a que no se llegaba a expulsar por 
completo el condensado que se obtenía del secado del cake proveniente de la zona 
de molienda húmeda (Mix); motivando que la materia prima no llegue a los 
porcentajes establecidos dentro de los parámetros de humedad < 10%, para la 
harina de pescado. Esta falla, se mantuvo durante toda la producción, 
influenciando que los porcentajes de humedad se encontraran entre el 11% – 12%, 
además que el operario a cargo no podía encontrar alguna solución rápida para su 
equipo a cargo (Secador), teniendo que disminuir la humedad en el molino 
húmedo; equipo antecesor; entre un rango de 46% – 48% (mucho menos de los 
establecido, <53%) para que la harina al pasar por el secador se haya podido 
encontrar dentro del rango establecido por los parámetros de control, no dejando 
que su calidad se hubiese visto afectada por sobrepasar del porcentaje de humedad 
adecuado y con ello estropear todo el producto final que varían entre 50 – 1000 
sacos por producción de harina de pescado. Del mismo modo, estos 
inconvenientes también se originaron por no tener conocimiento de que se debe 
aperturar la purga antes del inicio de la producción o al final de la producción 
anterior, dado a que ocasiona la retención de condensados llenando los discos con 
agua, causando el enfriamiento y disminución rápida de la capacidad del secado, 
que traen con ello una corrosión al interior de todo el circuito de vapor del equipo. 
 
Como se da a entender, muchos son los inconvenientes que vino provocando el 
equipo del secador rotadisk a vapor indirecto; como el consecuente incidente que 
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se producía en el momento de realizar las muestras de calidad; los encargados de 
ello, son testigos del surgimiento de ruidos causados por el rotor giratorio, dado a 
que por ser pesado dicho componente, no se llega a cumplir con las exigencias de 
lubricación necesarias en el rotor como en los rodamientos, porque a pesar de que 
la grasa utilizada es de alta temperatura con un punto de goteo alto, y como lo 
especifica su ficha técnica es necesario verificarlo cada 7 días, y más aún, de 
utilizar los lubricantes recomendados por los fabricantes. En consecuencia, solo 
se procedía a lubricar con la grasa que se tenía en el momento, hasta que la 
producción finalice. Resultando que, el tiempo de ciclo de todo el proceso llegara 
a incrementarse de 3 a 4 horas al tiempo planificado según las toneladas diarias 
de materia prima que se tienen previstas, fomentando a que, el índice de 
producción se redujera de 5 a 4 toneladas por hora (de 100 a 80 sacos por hora). 
 
Por otra parte, en el equipo de la prensa, se encontró desperfectos debido a la 
velocidad indicada establecida para su funcionamiento, lo cual, si bien el operario 
que tuvo a cargo el equipo, tiene conocimiento para operarlo, éste no es suficiente, 
dado a que se omitieron los datos técnicos de fabricación / reparación; además de 
sus precauciones, cuidados y el mantenimiento básico que se le debe hacer a dicho 
equipo. Por esta razón, se produjo en repetidas ocasiones que los dos tornillos 
extrusores Stord, que lleva dentro la prensa, choquen con mayor frecuencia con 
las mallas cada vez que estos giraban, disminuyendo así la vida útil de éstas como 
sus propiedades de filtración; lo que no permitía realizar un buen prensado de la 
materia cruda, ocasionando así que a su salida de la prensa, la materia prima 
desembocara con 50% de humedad (muy por encima de los parámetros 
establecidos; <45%) y vapor; haciendo que éste último provocara que los dos 
tornillos hexagonales que sujetaban las tapas de la prensa salieran disparados por 
el rápido aumento de la presión debido a dicha concentración de vapor, 
posibilitando la ocurrencia de posibles accidentes con el operario que se 
encontraba cerca del equipo. Por consiguiente, el alto contenido de agua dentro 
del cake, provocaba que los efluentes a su salida contengan mayor cantidad de 
sólidos, perjudicando el envío a la planta de agua de cola, por él envío del licor de 
prensa con un alto contenido de sólidos concentrados en el líquido, a más de 5° 
Brix de lo ideal (entre los 30° – 35°Brix). 
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Del mismo modo, en el pre strainer, equipo antecesor de la prensa, estuvo 
presentado desperfectos; dado a que se presenció una rotura de fajas en los 
motores que unen al pre strainer con la prensa debido al desgaste que vienen 
manifestando y que a pesar que el área técnica de mantenimiento ha hecho el 
pedido de sus repuestos para el cambio, aún la gestión para el aprovisionamiento 
de repuestos es muy decadente ocasionando así los paros inmediatos afectando 
aun la continuidad; con pérdidas tanto en costos por horas extras en la mano de 
obra, en las horas extras de tiempo ciclo, así como en la disminución de la 
eficiencia total en el equipo de la falla y a la relacionada en el subproceso posterior 
a éste. 
 
Otro suceso presenciado en la planta, fue el del tolvín donde se adiciona 
antioxidante; sustancia indispensable para reducir y retardar la oxidación de la 
grasa presente en la harina de pescado; el cual tuvo problemas en la parte de la 
boquilla donde expulsa el antioxidante, debido a que se tapa repetitivamente 
porque no se realiza el mantenimiento previo al inicio de producción, debido al 
desconocimiento del operario y técnicos; resultando que en las evaluaciones 
realizadas en el laboratorio de calidad; arrojaran un rango de concentrado de 
antioxidante de menos de 400 ppm, muy por debajo de lo permitido (entre 700 – 
900 ppm); procediendo inmediatamente a parar el proceso para evitar que el 
producto terminando siga saliendo con baja adición de antioxidante, y con un alto 
riesgo de incendio de las rumas. Por otra parte, a pesar que se cuenta con un 
personal que está a cargo de realizar la limpieza previa en la boquilla, no es lo 
suficiente, debido a que, por ser una empresa que depende de la pesca y al no ser 
seguro los días de producción, surgen problemas de comunicación previa para el 
aviso de sus días laborales al personal indicado para esa actividad, lo que han 
originado que lleguen a ausentarse a laborar, teniendo que reubicar personal de 
otras áreas para evitar que la producción pare. Sin omitir que con dicho personal 
se tienen muchas pérdidas en base a la cantidad de sacos mal hecho por su 
inexperiencia y sobre todo afectando la calidad de la harina por los reprocesos 
debido al mal cocido de los sacos y exposición al medio ambiente de la harina 
propiamente dicha. 
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Y complementando a ello, el problema causado en las cadenas de la rastra que 
lleva la materia prima a la poza de recepción y la rastra que lleva materia prima al 
cocinador, estuvieron produciendo que dicha materia prima se quede alojada en 
los transportadores helicoidales, expuesta al medio ambiente y con una 
disminución de frescura de la anchoveta, provocando el aumento de tiempo en el 
proceso de producción, así como al proceso de agua de cola, por la mayor 
utilización de vahos en los efectos del equipo. 
 
Con todo lo mencionado dentro de la problemática que enfrenta la empresa, los 
índices medibles como productividad y mantenibilidad se están viendo afectados 
en mayor magnitud debido a las fallas ocurridas en equipos que cumplen 
funciones de mayor importancia en el proceso, llegando a originar el paro total del 
proceso; no dejando de lado las fallas en otros componentes (centrífugas, motores 
eléctricos, entre otros), que provocan a su vez pequeñas paradas de producción 
pero que en su conjunto representan una baja en la productividad del proceso, 
implicando tanto el aumento en el esfuerzo requerido para reparar un equipo dado 
por la mantenibilidad; así como, un bajo rendimiento en la eficiencia global de 
dichos equipos productivos. 
 
Con todos los incidentes y sucesos ocurridos en la planta de INVERSIONES 
REGAL S.A, dan como resultado, de que no se llega a aplicar un programa 
planificado de mantenimiento preventivo y menos con la participación autónoma 
de sus operarios, los cuales solo cuentan con conocimientos empíricos por la 
escasa información con respecto a las especificaciones técnicas de los equipos 
involucrados directamente en el proceso de harina de pescado. 
 
Del mismo modo se necesita que los operarios pasen por capacitaciones que 
puedan ampliar la visión de sus conocimientos y con ella su eficiencia en materia 
de la mantención de sus equipos a cargo que puedan remediar las pérdidas a través 
del proceso productivo de harina de pescado y que representan los puntos de 
mayor importancia para la calidad de dicho producto, influyendo con ello a la 
disminución del tiempo medio de reparación que involucra en términos de 
mantenibilidad. 
22  
En suma, se requiere con necesidad de implementar la metodología del 
mantenimiento productivo total que busque incrementar la productividad y 
disminuir la mantenibilidad involucrando tanto la gestión, operarios y equipos 
evitando los fallos inesperados, tiempos improductivos, incidentes y sobre todo 
afectar la calidad de la harina de pescado en la Empresa de INVERSIONES 
REGAL S.A, incentivando a la prolongación de la vida útil de un equipo, y 
manteniendo su nivel de operación sin defectos involucrando a los operarios con 
un sentido de propiedad y desarrollando en mayor consideración sus 
conocimientos y habilidades para la resolución de problemas. 
 
1.2. Trabajos previos: 
 
La herramienta del mantenimiento productivo total o TPM tiene muchos años de 
ser creada es por ello que a lo largo del tiempo se han establecido un sin número 
de estudios que aplicaron esta técnica a diferentes empresas y procesos 
productivos, así como en máquinas especificas dentro de la producción. 
 
Brenes (2016) en su tesis titulada “diseño de un plan de mantenimiento productivo 
total (TPM) enfocado en las técnicas de mantenimiento autónomo, control visual 
y metodología Cinco Eses (5S) en la planta productiva de Grupo Espartaco’’ 
elaborado en el tecnológico de Costa Rica, tiene como objetivo principal 
Incrementar los indicadores de productividad en máquinas y equipos del área 
productiva a través de la aplicación de herramientas del Mantenimiento 
Productivo Total (TPM). Como resultado logra realizar un diagnóstico situacional 
donde presenta que la disponibilidad de la expandidora SP-160, el cual es la más 
importante de la fábrica, en la producción de la lámina de rombo de 1/4” se 
encontraba al 69%, representa un aumento sustancial de los gastos en ₡ 2 121.75 
por cada plancha respecto al gasto unitario proyectado. Por consiguiente, la OEE 
de las expandidoras se encuentra en un cercano al 58%. El autor concluye que el 
mantenimiento autónomo desarrollo una nueva visión en la empresa y el 
pensamiento de los trabajadores para aumentar el tiempo disponible de las 
máquinas y equipos; además después de la investigación el cálculo del OEE 
mostró que en la actualidad las planchas presentaron un aumento del 24% con 
respecto al OEE, dado que se redujo los tiempos de mantenimiento. Se recomendó 
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involucrar a la gerencia para realizar avances en los programas de mantenimiento 
además aumentar las capacitaciones y realizar análisis de OEE regularmente. 
 
Huertas (2014) en su tesis titulada “Incremento de la producción de grageas de 
chocolate utilizando herramienta de mejora continua del pilar mejora enfocada de 
TPM en una empresa de alimentos” de la universidad nacional de ingeniería – 
Ecuador tiene como objetivo incrementar la producción de grageas de chocolate 
aplicando herramienta de mejora continua del pilar de mejora enfocada de TPM. 
Que como resultados logra un incremento en la de producción de 22 a 42 toneladas 
por mes y un OEE que aumentó de un 58% un 85%, simbolizando un aumento de 
20%. El autor concluye que además de las mejoras en la eficiencia se indicó un 
aumento en el cumplimiento de 60 a 80% por mes, así como un incremento radical 
en la motivación del personal de 2 a 5 mejoras por mes. Se recomienda que para 
futuras aplicaciones de herramientas similares se ofrezcan capacitaciones a los 
trabajadores. 
 
Poveda y Gómez (2017) en su tesis titulada “Propuesta para el incremento en la 
eficiencia global del equipo (OEE) y la productividad en las líneas cinco y seis, 
libra de chocolate de mesa, para la compañía nacional de chocolates SAS.” 
Presentado en el instituto técnico nacional – Colombia. Propone una optimización 
de la eficiencia global del equipo (OEE) y en la productividad en la línea cinco y 
seis (5,6) respectivamente de libra de chocolate de mesa, para la empresa Nacional 
de Chocolates S.A.S. Como resultado se logró una optimización en tiempo de 
6360 min y un beneficio en el estado resultado cerca de los 58 millones. El autor 
concluye que disponibilidad de los equipos logro alcanzar 92,55%, es decir un 
incremento de 5,6% más que la actual, se llegó a tener un OEE del 78,37%. Por 
otra parte, la prueba del aumento de la calidad del producto, sólo se logrará 
evidenciar después de implementada la propuesta, debido a la utilidad que se 
obtendrá. con la disminución de las paradas en la línea, minimizando los reproceso 
y daños en el producto por manchas en el producto terminado. 
 
Cisneros (2014) en su tesis titulada “Propuesta de mejoramiento de la 
confiabilidad, mantenibilidad y disponibilidad de maquinaria en el proceso de 
elaboración de filtros de tabacalera andina s. a. Tanasa” presentada en la 
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Universidad politécnica nacional en Ecuador tiene como objetivo general 
establecer un sistema de gestión de mantenimiento enfocado en procesos, que 
aumente confiabilidad y disponibilidad de los equipos en el Proceso de 
Elaboración de Filtros para cigarrillos de Tabacalera Andina S. A. TANASA. 
Procede a una investigación de diseño transaccional, causal descriptiva. Se realiza 
un análisis de la situación original de sistema de gestión mantenimiento, 
comenzando con el análisis de los procesos en el sistema de gestión que utiliza 
TANASA. Se concluye que, al evaluar la gestión del mantenimiento, existen 
aspectos muy claros que se necesitan mejorar, y desarrollar planes que permitan 
optimizar la eficiencia de los recursos durante la ejecución de los distintos 
mantenimientos.se recomienda establecer comunicación con las áreas 
involucradas en el proceso de mantenimiento te tal manera que no se generen 
conflictos al desarrollar las actividades normales de la empresa así como no 
generar desperdicios e implementar un Plan Mantenimiento Predictivo o Basado 
en la condición, con todos los indicadores necesarios para una buena realización 
del mismo. 
 
Vásquez y Echeverria (2015) presento un artículo científico titulado “Mejora de 
la productividad mediante la elaboración de un plan de mantenimiento predictivo 
a una planta de laminación en caliente” presentado en la revista Tecnológica 
ESPOL - Ecuador, tiene como objetivo principal implementar un plan de 
mantenimiento predictivo con la meta de monitorear las condiciones para el 
funcionamiento de los equipos críticos de la planta de laminación en caliente. Para 
lograrlo se desarrollará un diagnostico situacional, se implantará la técnica y se 
promoverán políticas. Como resultado logra realizar un análisis termográfico, 
como parte del nuevo programa de mantenimiento predictivo. El autor concluye 
que las pruebas de termografía pueden detectar y mostrar fallos en la situación 
térmica, que no pueden ser visibles a simple vista, de ese modo tomar decisiones 
al instante, al determinar el estado del equipo en el momento que ocurre la falla, 
o incluso antes. Con un plan de mantenimiento desarrollado en un sistema del tipo 
predictivo utilizando termografía, se tiene suficiente información para determinar 
el comportamiento de los elementos de los equipos antes que ocurra un incidente, 
con ayuda de un análisis tendencial enfocado en una proyección en el tiempo 
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ayuda a adelantarse a un fallo y concentrar las energías en el componente donde 
se localiza la falla. Se recomienda realizar un cronograma de análisis termográfico 
y detectar las anomalías por lo menos con una semana de anticipación, tomando 
como referencia indicadores como la emisividad y la temperatura. La toma de 
temperatura debe de tener una alta resolución para que se reduzcan los supuestos 
por parte del analista, de ese modo se obtiene un resultado confiable. 
 
Moreno (2016) en su tesis titulada “Implementación del TPM para la mejora de la 
productividad en el área de producción en la empresa Serviplast Pacifico S.A.C.” 
presentada en Universidad Cesar Vallejo - Lima, tiene como objetivo principal 
determinar que la aplicación del TPM mejora la productividad, de pliegos 
sectorizados de la empresa Serviplast Pacifico S.A.C., procede a una investigación 
cuasi experimental del tipo cuantitativa con dos variables uno respecto a la 
aplicación del TPM y otra la mejora de la productividad, se identificó las etapas 
del flujo del proceso, para luego determinar las máquinas más críticas, mediante 
un plan de mantenimiento y capacitaciones se logró aumentar el tiempo de 
respuesta y reducción de fallos. Como resultado logra una mejora en la eficiencia 
y efectividad de las máquinas mostrando una relación directamente proporcional 
con la productividad. El autor concluye que la eficiencia incremento de un 65% a 
un 77% horas máquina por pliegos barnizados. La cantidad producida aumento de 
85% a 88% con la aplicación del TPM. El número de horas máquinas aumento de 
75% a 85%. Se recomienda ejecutar eficientemente el mantenimiento de los 
máquinas y herramientas, dado que, al mantenerlas en óptimas condiciones 
durante todo el ciclo de producción, se logrará aumentar las horas efectivas y 
reducir el tiempo en que se procesa los materiales y, por lo tanto, alcanza una 
mejora en la producción diaria. Además, recomienda que los ajuste por más 
básicos deben hacerse un hábito porque de ello depende las paradas mayores. 
 
Suarez (2016) en su tesis titulada “Propuesta de mejora de la gestión de 
mantenimiento según el enfoque de mantenimiento productivo total (TPM) para 
reducir los costos operativos de la empresa SERFRIMAN EIRL.” Presentada en 
la Universidad privada del norte – Perú, tiene como objetivo principal reducir los 
costos operativos de la empresa a través de una propuesta de un sistema de 
Mantenimiento Productivo Total (TPM) en la empresa Serfriman EIRL, procede 
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a una investigación del tipo pre-experimental y aplicativa, siendo la variable 
independiente el TPM y la variable dependiente la gestión de mantenimiento. Se 
logró hacer una breve descripción de la empresa, se analiza la situación actual del 
área de mantenimiento, donde se logró determinar la falta de un programa de 
mantenimiento. Como resultado logra determinar que la puesta en práctica del 
TPM en la presente empresa es viable dado que genera un TIR de 40.17% y un 
VAN de 196 320.39 soles, generando un costo/benéfico de 1.14. El autor concluye 
que la empresa tiene claras deficiencias en la implantación de mantenimientos 
preventivos los cuales no se aplican, es por ello que se propone implementar 
registros de mantenimiento tanto preventivo como correctivo, registros para el 
control de repuestos, lista de repuestos para ubicarlos con mayor rapidez, pero 
solo del sistema de aire acondicionado, de ese modo se aumenta su control y 
seguimiento. El autor recomienda Inspeccionar todos los componentes que serán 
cambiados del sistema de aire acondicionado de los equipos KMMP, para poder 
ser reutilizados después de un mantenimiento menor, y se estará colaborando con 
la reduciendo los costos de la empresa. 
Apaza (2015) en su tesis titulada “El modelo de mantenimiento productivo total 
TPM  y su  influencia en  la  productividad  de  la  empresa minera  chama   Perú 
E.I.R.L. Ananea – 2015” Presentada en la universidad andina Néstor Cáceres 
Velásquez, tiene como objetivo general presentar un plan de mantenimiento 
creado a través del TPM (Mantenimiento Productivo Total) en la empresa del 
sector minero Chama Perú E.I.R.L. además la implementación del indicador OEE 
o efectividad Global de los equipos, procede a una investigación de diseño 
transaccional, causal descriptivo; siendo la variable independiente el TPM y la 
variable dependiente la productividad. Se logró hacer una evaluación Foda 
además de promoción de capacitación, liderazgo, motivación de micro grupos de 
TPM denominados CATS para la mejora de la eficiencia global del equipo. Como 
resultado logra demostrar que la aplicación del TPM (Mantenimiento Productivo 
Total), llega a incrementar la eficiencia, y por lo tanto aumentar la productividad 
y reducir costos. Se concluye que la organización no se tiene la cultura de 
documentar el mantenimiento, pero si se logra utilizar manuales y se consultan a 
los proveedores, por último, la implantación de este método logra incrementar la 
productividad   y   como   agregado   eliminan   los   costos   innecesarios   en  la 
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organización. Se recomienda que en la puesta en práctica del TPM es inherente 
invertir gran parte de los recursos y tiempo en la implantación de capacitaciones, 
dado que, facilitan el introducir la metodología TPM y darles una perspectiva 
nueva a los técnicos de mantenimiento, operadores y personal, con las habilidades 
requeridas para llevar a cabo un plan o un proceso de TPM sin riesgos. 
1.3. Teorías relacionadas: 
 
El mantenimiento es un conjunto de actividades que asegura la vida útil 
programada para un equipo, esto abarca desde limpieza hasta reparación. Algunos 
autores consideran el mantenimiento como “Toda actividad encaminada a 
conservar las propiedades físicas de una institución o empresa a fin de que esté en 
condiciones para operar en forma satisfactoria y a un costo razonable” (Medrano, 
2017, p. 7). Esta definición se ha mantenido por mucho tiempo y los cambios 
puestos en ella han sido mínimos, en la actualidad la perspectiva es diferente dado 
que se busca beneficios en todas partes y el mantenimiento es un beneficio oculto 
muy grande, por lo cual se busca que el equipo esté disponible en vez de que este 
buenas condiciones la razón radica en que un equipo disponible trabaja en todo 
momento y en todo momento se obtiene beneficios, además la reparación de un 
equipo involucra un costo enorme incluso si la falla es menor al ser acumulada 
puede incluso superar lo ganado en un día trabajado. Por lo tanto, un buen 
mantenimiento busca la mejora de la capacidad de la máquina y la mantiene en su 
condición original a pesar del desgaste aumentando o conservando la eficiencia y 
tiempo de vida. 
 
Con la perspectiva actual ya no se admiten reparaciones al momento, sino que se 
piensa al futuro, palabras como desgaste de piezas tiempo de recambio o previsión 
de fallas vienen a ser más fuertes el día de hoy, el motivo es que la urgencia genera 
costo, dado que un técnico tiene que trabajar horas extras para cumplir su deber y 
los repuestos para ser enviados de inmediato necesitan un costo adicional, además 
indirectamente un error imprevisto afecta al proceso productivo generando 
pérdidas en el producto terminado e incluso pérdidas en la calidad final. Es por 
ello que García (2010) indica lo siguiente “Esto supone crear una nueva figura en 
los departamentos de mantenimiento: personal cuya función sea estudiar que 
tareas de mantenimiento deben realizarse para evitar las falla […] se busca 
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aumentar y fiabilizar la producción evitar pérdidas por avería y sus costes 
asociados” (p.1). 
 
De tal manera para obtener un buen mantenimiento, es necesario que la empresa 
invierta en una gestión de mantenimiento adecuada, la cual es definida por Prando 
(2001) como la aplicación continua de una serie de habilidades técnicas y 
conocimientos los cuales están basados en un plan, proyecto o proyección 
orientada a lograr el máximo rendimiento y aprovechamiento de los recursos de 
la empresa, para así lograr el cumplimiento de sus objetivos con el mínimo costo 
y la máxima calidad. Para lograr una máxima efectividad en la gestión de 
mantenimiento se necesita un control continuo que según Velásquez y García 
(2007) significa establecer una verificación directa sobre las actividades de 
mantenimiento ya sea preventivo o correctivo, los mecanismos utilizados para este 
propósito abarcan muchos sectores tales como: el inventario, los costos, los 
programas de mantenimiento, lista de instrucciones, bases de datos u ordenes de 
trabajo. 
 
La orden de trabajo según Franco (2006) es un conjunto de instrucciones escritas, 
que especifica todas las actividades que se realizaran en temas de mantenimiento, 
así como los materiales y el modo en cómo se utilizan, el beneficio al aplicar este 
tipo de control es el de realizar una base de datos completa, la cual ayudara a dar 
un seguimiento en específico a las máquinas de una empresa, todo ello 
desarrollado acorde a sus características. Las ordenes de trabajo suelen tener los 
siguientes elementos como el número de OT, fecha de realización, tiempo 
empleado, acciones de realizar, código, tiempo estimado, operaciones a realizar, 
operario, plano de referencia y observaciones. 
 
A través de las ordenes de trabajo se crean los registros de mantenimientos, los 
cuales son un resumen detallando las actividades de mantenimiento realizadas a 
los equipos y herramientas de la organización, en algunas organizaciones se 
utilizan los registros directamente sin utilizar las ordenes de trabajo, lo cual 
después genera problemas para detectar las fallas a futuro de manera más precisa. 
Otro tipo de control son las inspecciones, estas pueden realizarse de manera 
periódica y consiste una revisión ligera de los componentes más críticos de una 
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máquina, además se pueden incluir varios instrumentos que ayudan a aumentar la 
efectividad de la inspección sin aumentar el tiempo que esta requiera. 
 
Por último, uno de los controles más usados y muy útil son las fichas de 
mantenimiento, son un registro exclusivo para cada máquina que muestra las 
características generales de esta para que así el técnico de mantenimiento sepa que 
repuestos se debe utilizar y que procedimientos debe realizar. El técnico de 
mantenimiento debe ser una persona especializada en temas de reparación, el cual 
realice actividades de asignación, coordinación, control y ejecución para 
diferentes tipos de mantenimiento tales como preventivos correctivos y 
predictivos, así como calibraciones en todo tipo de sistemas. 
 
Todo lo hablado anteriormente está orientado a mantener en buenas condiciones 
a la maquina correspondiente, es por ello que es necesario especificar lo que es 
una máquina, según Valdés (2009) lo denomina como un artefacto capaz de 
convertir un tipo de energía en una completamente diferente, proporcionando 
satisfacciones a los humanos. Toda máquina tiene su vida útil, la cual es definida 
como el tiempo previsto en que una maquina debe funcionar sin que ocurran 
errores suficientemente grandes para ser remplazada, como se mencionó antes la 
gestión de mantenimiento está orientada a alargar esta vida, para que así no solo 
agilice la producción sino que también ayude a la amortización del equipo, que 
viene a ser el pago sustancial de la máquina luego de haber invertido por este, solo 
al completar tal amortización se puede decir que el equipo está generando 
ganancias. 
 
Existen diversos tipos de mantenimiento los cuales pueden ser definidos de 
manera diferente dependiendo de donde se aplique, en algunos casos un tipo de 
mantenimiento está dentro de otro, pero su definición no se ve afectada casi en 
nada. El mantenimiento de emergencia es uno de ellos, esta es una reparación 
repentina dada al momento, la cual se realiza cuando se produce la falla. Una 
definición aparte se refiere “A las operaciones de mantenimiento que tienen lugar 
tras el fallo y cuyo objetivo fundamental es la rápida devolución de la máquina a 
las condiciones de servicio”(López y Fernández, 2006, p. 10) en general este 
mantenimiento afecta a la parte productiva y lleva costos de mantenimiento 
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grande, dado que las piezas se requieren los más pronto posible se incurre a gastos 
innecesarios en entrega inmediata y costo altos por falta investigación de 
proveedores, por otro lado, el mismo personal tiende a trabajar horas extras para 
cubrir la producción pérdida. Si hablamos de costos indirectos, también se debe 
mencionar que una parada repentina en la producción por un fallo, ocasiona una 
inestabilidad en la producción que puede provocar una baja en la calidad del 
producto. 
 
El siguiente es el mantenimiento correctivo, se describe como un mantenimiento 
de emergencia dado que sus definiciones son similares, pero debemos considerar 
que al dividir tales definiciones podemos dar una perspectiva más amplia a lo que 
se considera un fallo al momento. De ser así, el mantenimiento correctivo se da a 
un fallo o incidente que está ocurriendo en el momento, este puede ocasionar una 
baja en la calidad del producto y una disminución en el ritmo de trabajo, también 
se puede incluir los riesgos a la seguridad de los operarios; pero a diferencia del 
mantenimiento de emergencia este se puede programar después de la producción 
o en un momento posterior en donde la máquina no se requiera. De ese modo la 
reparación es más exhaustiva, y no solo repara la máquina averiada sino también 
busca, diagnostica y corrige la causa real que provoco el fallo (López y Fernández, 
2006, p. 10). Este mantenimiento sigue siendo urgente y se debe hacer de forma 
inmediata por que trae la posibilidad de convertirse en un riesgo para los 
beneficios de la empresa, pero al ser administrado en un tiempo adecuado se puede 
ahorrar mucho en gastos de reparación. 
 
El mantenimiento preventivo es otro tipo de mantenimiento, este viene siendo el 
más aplicado por empresas que ya están comprendiendo la importancia del trabajo 
de mantenimiento, dado que “pretende disminuir o evitar – en cierta medida – la 
reparación mediante una rutina de inspecciones y renovación de los elementos 
deteriorados” (Gómez, 1998, p. 27). Este tipo de mantenimiento no necesita que 
se presente un fallo para que se realice el trabajo de mantenimiento, sino que ubica 
la posible causa de fallas en un equipo y las elimina. En este punto se encuentra 
la limpieza, un factor importante para eliminar las fallas dado que la suciedad es 
el principal motivo de que una máquina comience a desgastarse o falle sin más. 
Del mismo modo, al cambiar los elementos que tienden a desgastarse rápidamente 
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se evita que se den paros imprevistos. Indirectamente este tipo de mantenimiento 
genera beneficios para la empresa porque reduce drásticamente las fallas 
imprevistas aumentando la productividad y subiendo la calidad del producto. Aun 
así, esta técnica viene siendo costosa ya que en algunos casos el mantenimiento 
que se da puede ser innecesario, siendo de esa manera más costoso que el 
mantenimiento correctivo en la parte de los desembolsos. 
 
También tenemos el mantenimiento de mejora, el cual se considera dentro del 
mantenimiento preventivo por varios autores, la razón es porque al igual que su 
predecesor este se da sin necesidad de presentarse una falla. La diferencia entre 
estos dos tipos de mantenimiento es clara el mantenimiento de mejora no busca 
evitar una falla sustituyendo o acondicionando la parte en cuestión, sino que al 
realizar una actividad en especifica se busca aumentar las características y 
capacidades de esta, para que así no se produzca la falla. Existen casos en donde 
una reparación no es suficiente y es conveniente efectuar una mejora del equipo o 
parte del mismo, para así mejorar su fiabilidad evitando daños a bienes, personas 
y medio ambiente (Arques, 2009, p. 47). 
 
Por último, se considera el mantenimiento Predictivo la cual es conocida como 
una de las herramientas más costosas y es por ello que erróneamente los 
administradores y operarios piensan que solo aplica para empresas grandes, se 
puede decir que “la idea básica de esta filosofía de mantenimiento parte del 
conocimiento del estado de los equipos […] suprimiendo las paradas por 
inspecciones innecesarias y, por otro lado, evitar las averías imprevistas, mediante 
la detección de cualquier anomalía funcional y el seguimiento de su posible 
evolución” (Gómez, 1998, p. 28). Como se menciona este mantenimiento se 
dedica a detectar donde y cuando se producirá la falla para así aplicar actividades 
que lo eliminen de manera efectiva y eficaz. La manera para aplicarlo es 
realizando análisis de temperatura, vibración y lubricación; esta técnica reduce 
considerablemente los gastos de reparación dado que el técnico de mantenimiento 
ya sabe dónde se ubica la falla y la elimina antes de que ocurra. 
 
Si hablamos de desperdicios existen varias razones por que los equipos generan 
pérdidas y dañan el proceso productivo. Una de las pérdidas más notorias causada 
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por un equipo se debe a los tiempos muertos, la causa se debe a las averías debido 
a fallos en equipos o a la preparación y ajuste que se debe dar al equipo antes y 
durante el proceso. La segunda pérdida trata de la baja velocidad del equipo, el 
cual puede deberse a un comportamiento anormal del mismo, generalmente tal 
cambio aumenta paulatinamente es por ello que no se puede detectar fácilmente 
lo que genera una reducción drástica de su productividad. La tercera pérdida se 
genera por los defectos de las máquinas, produciendo productos con calidad 
menor a la esperada (generalmente en la puesta en marcha) los cuales tienen que 
ser vendidos a precios más bajos, eliminados o reprocesados; generando perdidas 
de recursos útiles. 
 
Al hablar de indicadores para determinar la efectividad de un mantenimiento, se 
debe mencionar los más importantes tales como: la criticidad el cual es un 
indicador que muestra la importancia de los equipos en el proceso productivo, 
para ello se adapta a las necesidades de la empresa. Primero se debe realizar un 
análisis considerando varios aspectos que la empresa crea más importante, luego 
de evaluar cada máquina separándolos en niveles de criticidad de acuerdo al 
análisis mencionado anteriormente. Existen 3 niveles los cuales son: equipos 
prescindibles los cuales generarán una pequeña incomodidad al proceso, los 
equipos importantes los cuales al producirse una falla afectan al proceso, pero con 
consecuencias asumibles y por último los críticos que al pararse afectan 
significativamente al proceso en donde el daño es irremediable (García, 2010, p. 
24). Además, se debe considerar si el equipo tiene un sustituto ya sea en el almacén 
o una máquina igual que trabaja en paralelo, si es así criticidad se verá disminuida 
sin importar si esta máquina sea importante o no. Por otra parte, se debe 
determinar si es un cuello de botella, si es así la criticidad aumentaría. Otros 
aspectos a evaluar se centran en el mantenimiento, tales como, si los repuestos se 
pueden tener de manera inmediata o el costo que estos representan, ya que existen 
máquinas donde sus repuestos se tienen que traer de otras ciudades e incluso de 
otros países. Cada aspecto tiene un puntaje en específico este conformara el 
puntaje por consecuencia, luego se debe indicar que tan frecuente se presentan las 
fallas (Romero, 2013, p. 47). Por último, como se indica en el anexo N°1 se debe 
multiplicar la consecuencia por la criticidad. 
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La Tasa de disponibilidad neta es un indicador que muestra la probabilidad en que 
una máquina puede estar en funcionamiento, no contando cuando está parada por 
cuestiones de reparación o puesta en marcha, este indicador se muestra en forma 
de porcentaje para aumentar su comprensión (Baud, 2016, p. 113). Dado que el 
indicador de disponibilidad muestra una relación entre el tiempo que estuvo en 
funcionamiento con respecto al tiempo total, regularmente se utiliza para 
determinar si los recursos están correctamente utilizados. Además de la 
disponibilidad unitaria también se encuentra la disponibilidad global del sistema, 
el cual se utiliza para determinar el periodo de tiempo en que el proceso completo 
se encuentra en funcionamiento, para ello solo se debe multiplicar todas las tasas 
de disponibilidad del sistema si este se encuentra en serie anexo N°1, en caso de 
que el sistema presente maquinas en paralelo se saca primero la tasa de 
disponibilidad de las maquinas en paralelo para luego convertirlas en una sola 
maquina en serie como se indica en el anexo Nº1, tal conversión es esencial dado 
que un sistema con máquinas en paralelo tiene una tasa de disponibilidad más alta 
que un sistema con máquinas en serie. 
 
Uno de los indicadores más importantes con lo que respecta al mantenimiento es 
el MTBF (tiempo medio entre fallas) se define como “la probabilidad, durante un 
periodo de tiempo especificado, de que el equipo en cuestión pueda realizar su 
función o su actividad en las condiciones de utilización” (González, 2005, p. 66) 
para ello se registran el tiempo de los diferentes fallos que ocurren en toda la vida 
útil de la máquina para así sacar un promedio entre ellas. Primero se debe tomar 
en cuenta la disponibilidad en horas de la máquina (D) y el número de fallas a lo 
largo de su vida útil (F), por último, se debe dividir los dos como lo indica el anexo 
N°1. Este indicador es útil porque muestra cada cuanto tiempo se produce una 
falla, de ese modo se puede determinar sus mantenimientos preventivos antes de 
que ocurra una de ellas, además no solo se aplica a una máquina de manera global 
sino también en partes en específicas como un cigüeñal, una bujía, etc. 
 
Del mismo modo el MTTR (tiempo medio para la reparación) es otro indicador 
muy importante para la gestión del mantenimiento, el cual indica el tiempo que se 
tarda en hacer una intervención, tanto para revisiones preventivas como para 
averías ocasionales (González, 2005, p. 51). Básicamente consiste en el promedio 
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que invierte un técnico de mantenimiento en realizar una intervención a una 
máquina. Para desarrollarla primero se obtiene M que es el tiempo total de 
intervenciones en un equipo y F el número de fallas; luego se dividen entre ellas 
como podemos observar en el anexo N°1. Hoy en día el MTTR es muy importante 
dado que los trabajos de mantenimiento deben ser rápidos para evitar pérdidas en 
la producción por la falta de disponibilidad de un equipo. 
 
Por último y se considera el indicador más completo de todos, la Efectividad 
global del equipamiento que según Hernández (2013) es una comparación en un 
tiempo determinado de la producción de una máquina al 100% de su capacidad 
junto con la producción real realizada. Para ello, se deben enfrentar tres factores 
disponibilidad, eficiencia y calidad (Anexo N°1). La disponibilidad se obtiene 
dividiendo el tiempo que la maquina puede producir entre el tiempo total, de tal 
manera se obtiene un coeficiente que indica la probabilidad de que la maquina 
pueda estar en funcionamiento, el coeficiente de eficiencia se centra en las 
unidades producidas, coeficiente formado por las unidades proyectadas entre las 
unidades reales. Por último, se encuentra el coeficiente de calidad el cual divide 
las unidades producidas entre las unidades producidas que cumplen los estándares 
de calidad. La OEE tiene como objetivo detectar y por consiguiente eliminar los 
problemas por la falta de disponibilidad debido a fallos, la reducción de velocidad 
en el equipo y también los daños al producto que afectan a la calidad. De tal 
manera al utilizar este indicador podemos ubicar áreas de mejora, oportunidades 
de ingreso y, por último, realizar una comparación con la competencia. Es así 
como se estableció un límite que divide a las empresas de clase mundial con las 
otras, tal limite ubica un mínimo de 85% en el puntaje total del OEE. 
 
Antes de comenzar a hablar sobre el TPM cabe precisar una técnica que va muy 
de la mano en la implantación de esta metodología la cual es las 5 S, la cual es 
una técnica que ha sido implantada por años en muchas empresas alrededor del 
mundo, su mera simplicidad hace posible que sea entendida tanto para los 
supervisores y administradores, como a los operarios de la planta. Cuando se habla 
de 5 S se entiende como “una metodología que consiste en desarrollar actividades 
de orden/ Limpieza y detección de anomalías en el puesto de trabajo, que por su 
sencillez permiten la participación de todos a nivel individual/grupal, mejorando 
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el ambiente de trabajo, la seguridad de personas y equipos y la productividad” 
(Rey, 2005, p. 17).La primera de las S se denomina Seiri la cual es “eliminar”, 
simplemente consiste en deshacernos de todas aquellas cosas que no nos sirven, 
pues si no generan un valor agregado al proceso productivo entonces simplemente 
están gastando recursos es por ello que Hernández (2013) lo define como 
“clasificar y eliminar del área de trabajo todos los elementos innecesarios e 
inútiles para la tarea que realiza”. La segunda S se denomina Seiton la cual 
significa “ordenar” como su nombre lo indica es ubicar cada elemento o 
herramienta en el lugar adecuado, de tal manera que sea ubicado lo más rápido 
posible, más allá de eso, este paso realiza un pequeño análisis de importancia entre 
los diversos elementos ubicando los más importantes o los más usados en el lugar 
más cercano del trabajador y los elementos menos utilizados en un lugar alejado, 
pero seguro en donde se puedan conservar fácilmente. Del mismo modo 
Hernández (2013) menciona que este paso consiste en “organizar los elementos 
clasificados como necesarios, de manera que se encuentren con facilidad, definir 
su lugar de ubicación para facilitar su búsqueda y retorno inicial”. La siguiente S 
es “Limpiar” o Seiso siendo el núcleo de la metodología, es paso muy importante 
que como su nombre lo indica consiste en desarrollar planes de limpieza, de ese 
modo evita que las partes de las máquinas y herramientas se desgasten o se 
produzca un fallo, además como objetivo secundario este paso busca ser un 
elemento de inspección diaria que detecte defectos y ayude a anticipar sus 
consecuencias más rápidamente (Hernández 2013).La penúltima S se denomina 
Seiketsu o estandarizar este paso consiste en mantener los cambios hechos en las 
tres S anteriores para así conservar las mejoras a futuro, Rey (2005) lo establece 
como un conjunto de“ gamas y controles, que inicia con el establecimiento de los 
estándares de limpieza, que aplicados mantienen el nivel de referencia alcanzado”. 
Por último, encontramos a Shitsuke o Disciplina la cual se dedica a mantener los 
estándares en cada uno de los trabajadores involucrados en donde no solo lo 
apliquen, sino que se conviertan en parte de ellos una nueva cultura, del mismo 
modo Rey (2005) lo define como la realización de auto inspecciones de manera 
cotidianas de manera que se mejoren los estándares y se apliquen continuamente. 
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Con respecto al Mantenimiento Productivo Total Gómez (2001) lo define como 
“una estrategia compuesta por una serie de actividades ordenadas que una vez 
implantadas ayudan a mejorar la competitividad de una organización” (p. 13). 
Además, el TPM también se caracteriza por involucrar directamente al operador 
porque se considera que es la persona más importante para el equipo, ya que él 
sabe cómo funciona y cómo se comporta; y por supuesto es el primero en detectar 
los síntomas que puedan aparecer en una máquina antes de que falle. Es por ello 
que Hernández (2013) lo define como “Un conjunto de técnicas orientadas a 
eliminar las averías a través de la participación y motivación de todos los 
empleados” (p. 48) 
 
Hernández (2013) establece 4 objetivos el primero de ellos es maximizar la 
eficacia de los equipos, el segundo es establecer un sistema de mantenimiento en 
todos los equipos el cual estará presente en toda su vida útil, desde su diseño hasta 
su descarte, el tercer objetivo indica una colaboración entre todas las ares que 
interactúan con el equipo como el área que planifica su uso, aquella que lo controla 
y los del área que lo diseña y el último objetivo es involucrar a los empleados, 
desde la alta dirección hasta los operarios. 
 
Según Pinto (2010) existen 8 bases que determinan que el TPM será exitoso, una 
de ellas son las mejoras enfocadas consiste en detectar cual es la falla, donde y 
cada cuanto se produce, de ese modo podemos saber que tan grave son las 
consecuencias producidas en torno a ese fallo de ese modo se considera los gastos 
de reparación, los productos rechazados, el nivel de pérdida por máquina en paro 
y la pérdida por reducción de velocidad. Por otra parte, existe el mantenimiento 
autónomo el cual es un pilar que consiste en automatizar el mantenimiento junto 
con el operador, dado que él es el más indicado para saber qué le pasa a la máquina 
antes de causar daños más graves en la producción, es por ello que, al entrenar al 
operador, se pueden resolver la mayoría de fallos en el sistema la razón es que se 
ahorra una gran cantidad de tiempo. El tercero es mantenimiento planificado 
significa mantener todas las máquinas y herramientas en el mejor estado, mediante 
mantenimiento mejorativo, predictivo y preventivo. También se debe dar 
importancia a la capacitación, de ese modo se mantiene al personal al día con los 
conocimientos básicos de las máquinas que operan para que así puedan resolver 
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los problemas más básicos que se presenten. La cuarta base es la gestión temprana 
de equipos y productos, consiste en actividades que se realizan antes de iniciar el 
proceso productivo dedicada a reducir riesgos y evitar que se produzcan fallos. El 
Mantenimiento de la calidad, es otra de las bases la cual son actividades 
preventivas dedicadas a evitar los fallos en el mismo producto asegurando la 
calidad de este controlando los componentes más problemáticos y realizando 
acciones correctivas en el menor tiempo posible. Los departamentos de apoyo es 
otras de las bases dado que aumentar la eficiencia de las máquinas no solo se 
puede con un buen mantenimiento, sino que se obtienen mejores resultados 
cuando se integran todas las áreas circundantes. La última base se dedica al Medio 
ambiente, higiene y protección industrial (MAHPI) la cual debe mantener la 
seguridad del operario y de los trabajadores, mediante la implantación de un 
sistema antifallo que puedan dañar al trabajador. 
 
Para la implantación del TPM existen un conjunto de fases, el JIPM en Japón 
establece 4 fases, a partir de ello se muestran 12 pasos los cuales cuenta con una 
implantación promedio de 36 meses así mismo como indica Rey (2001) solo la 
etapa de arranque y preparación consta de 6 a 12 meses. La primera fase es la 
preparación la cual está conformada por 5 pasos, la función de esta fase es lograr 
establecer un terreno adecuado para la implantación del TPM. El primer paso es 
el proponer a la alta dirección la implantación del TPM, una vez hecho la alta 
dirección debe anunciar a toda la organización por medio de comunicados y 
conferencias lo que se va a realizar, de ese modo se presentar una alta dirección 
fuerte y por consecuencia el TPM se verá reforzado. El paso dos se centra en el 
trabajador común el cual regularmente no sabe nada acerca del TPM, es por ello 
que se debe lanzar una campaña educacional para auto promocionar la 
metodología y así resolver todas las dudas e inquietudes del trabajador que en la 
mayoría de los casos es el temor de tener una carga de trabajo más elevada. El 
tercer paso es crear un grupo de trabajo para promover el TPM, este grupo de 
trabajo creado dentro de la empresa permitirá repartir las actividades e integrar 
todos los departamentos. El paso 4 consiste en establecer políticas y metas para el 
TPM las cuales son definidos por el grupo creado anteriormente, estas metas 
generalmente se determinan a mediano y largo plazo, orientadas a la eliminación 
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de defectos y averías. El 5to paso y el ultimo de la fase de preparación es elaborar 
un plan maestro para el desarrollo del TPM este debe incluir el establecimiento 
del programa de mantenimiento, un sistema de aseguramiento de la calidad, un 
programa de entrenamiento de las capacidades personales, entre otros. La 
siguiente fase es la implantación preliminar esta consta de un único paso el cual 
es organizar un acto de iniciación del TPM, cada trabajador debe cambiar su rutina 
evitando los malos actos enfatizando técnicas y metodologías como las 5S. La 
penúltima fase consta de la implementación del TPM, está conformado de 5 pasos, 
el primero es mejorar la efectividad de cada pieza del equipo, cada grupo 
productivo que fue conformado con anterioridad evaluara y propondrán mejoras. 
El paso numero 8 indica la implantación de un programa de mantenimiento 
autónomo el cual será definido más adelante, el trabajador es esencial en este paso 
es por ello que debe estar presente en todo el proceso de la implantación. El paso 
numero 9 es establecer un programa de mantenimiento, este debe ser periódico y 
debe estar integrado con el sistema de mantenimiento autónomo creado en el paso 
anterior. El paso numero 10 es establecer capacitaciones para mejorar el 
conocimiento de los operarios en temas de mantenimiento para que así puedan 
resolver problemas comunes en sus máquinas. El paso numero 11 es el desarrollo 
temprano de un programa de gestión de equipos, el cual se desarrolla por el grupo 
de trabajadores seleccionados anteriormente, este programa estará encargado 
única y solamente a ubicar en que parte de su vida útil se encuentra la máquina y 
así poder tomar las medidas necesarias para su gestión. Por último, se encuentra 
la última fase llamada estabilización, en donde se ubica el también el último paso 
denominado implantación plena del TPM y contemplar metas más elevadas, la 
organización por medio de los trabajadores aplica un proceso de mejora continua 
en la metodología TPM lo que logra el cumplimiento de los objetivos iniciales, es 
por ello que una vez que ya se perfecciono la técnica es la hora de trazar objetivos 
superiores y más competitivos. 
 
Como se mencionó antes el mantenimiento autónomo es uno de los pilares de del 
TPM, este viene a ser el más importante por ello hay que especificar lo que es y 
su importancia. El mantenimiento autónomo es el conjunto de actividades 
realizado por los trabajadores para dejar en buenas condiciones el equipo que 
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operan o supervisan, estas actividades incluyen: inspección, lubricación, limpieza, 
intervenciones menores, cambio de herramientas y piezas; pero no solo se limita 
a eso, sino también a que el trabajador proponga mejoras para eliminar errores 
reducir fallas o simplemente mejorar el ambiente de trabajo en torno a la máquina. 
Para ello el trabajador debe estar entrenado a un nivel básico con respecto a 
reparación de su propia máquina, aceptando e implantando las mejoras propuestas 
por el trabajador e involucrándolo en el proceso de mantenimiento del equipo, se 
genera un sentido de pertenencia que luego se transforma en una rápida respuesta 
para la detección de fallos, es por ello que el mantenimiento autónomo tiene como 
objetivo “evitar el deterioro del equipo a través de operaciones correctas y 
chequeos diarios, llevar el equipo a su estado ideal a través de su restauración y 
gestión apropiada y establecer las condiciones básicas necesarias para tener el 
equipo bien mantenido permanentemente”(Suzuki, 2017, p. 102) 
 
Ponemos clasificar el mantenimiento en varios niveles debido a su complejidad, 
de esa manera también podemos detectar cuales son los indicados para el operador 
y cuales para un técnico de mantenimiento. Esto nos ayudara a mantener las 
responsabilidades del operador y del técnico del mantenimiento debidamente 
clasificadas. El Nivel 1 son las tareas simples de lubricación y limpieza del 
equipo, en donde no se necesita conocimiento técnico para realizarlo. El Nivel 2 
requiere un nivel básico de conocimiento ya que se realiza mediante 
procedimientos específicos, pero aun así no se requiere una toma de decisiones 
especializada. El Nivel 3 necesita un conocimiento técnico con experiencia dado 
que se realizan análisis y luego se inicia un proceso técnico especial para su 
reparación. El Nivel 4 necesita un personal técnico avanzado ya que son acciones 
importantes, de la cual depende el estado entero de la máquina y funcionamiento. 
El Nivel 5 son trabajos especializados de reconstrucción o reparación ya que se 
necesita el equipo adecuado y la experiencia suficiente en esa área en específica, 
regularmente se pide ayuda a terceros. (Lozada, 2017, p. 8) 
 
Dependiendo al tipo de máquina o tipo de ambiente de trabajo, así como los 
programas de mantenimiento que esta máquina puede tener, se presentan 
diferentes tipos de ciclos de vida en el equipo los cuales Silva (2005) los clasifica 
en seis modelos. El modelo A es la más conocida, como se puede visualizar en la 
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figura N.º 1 al inicio de su ciclo de vida se presentan muchas fallas debido a su 
adaptación al proceso productivo, así mismo la puesta en marcha y la falta de 
experiencia de los operadores con las máquinas nuevas tienden a generar errores. 
Pasado la etapa infantil de la máquina las fallas se mantienen estables y justo en 
el fin de su vida útil las fallas son más numerosas anunciando que se requiere un 
cambio dado que sus componentes están muy desgastados. El modelo B muestra 
una facilidad de instalación y comprensión por parte del operador en su etapa 
infantil, además el incremento continuo en el número de fallas se debe a que la 
máquina es propensa a fallar por desgaste. El modelo C muestra un numero de 
fallas que crece lentamente pero que difícilmente puede ser causa del desgaste, la 
aparición de fallas es aleatoria, mostrando una falta de control causado por el mal 
manejo en los programas de mantenimiento. 
 
El modelo D muestra una máquina de buena calidad que al inicio no genera 
problemas en su instalación y así mismo es fácil de comprender, ya pasado un 
corto tiempo por síntomas de desgaste comienza a tener fallas, pero se mantiene 
constante. El modelo E muestra fallas al mismo nivel en todas las etapas de su 
vida indicando un patrón al azar. El modelo F muestra una alta probabilidad de 
muerte infantil donde se concentran la mayor cantidad de fallas, a partir de ese 
punto las fallas bajan y luego se mantiene constante. 
 
Figura 1: Modelo de fallas durante ciclo de vida 
Fuente: Silva (2005) 
 
La Mantenibilidad puede definirse como “la probabilidad de que un dispositivo 
equipo o sistema sea restaurado completamente a su estado operacional dentro de 
un periodo de tiempo dado, de acuerdo con unos criterios de funcionamiento y 
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procedimientos de reparación preestablecidos” (Gómez, 1998, p. 69) por lo tanto 
se puede resumir como el tiempo o expectativa de tiempo que se tiene para que 
una máquina regrese a su estado original después de producirse un incidente o 
falla. Para lograrlo el departamento de mantenimiento debe tener en cuenta varios 
aspectos, tales como: si se encuentran los repuestos en el almacén, si los técnicos 
pueden resolver el problema, si existe un procedimiento claro para resolverlo, si 
los componentes se pueden mover con facilidad, si la calidad del producto es la 
adecuada y las herramientas funcionan correctamente. Con respecto a los factores 
externos se considera si existen repuestos en el área, si se necesita personal 
especializado, si se tiene las herramientas de diagnóstico y reparación adecuadas 
y si el tiempo de entrega de repuesto. 
 
El proceso de mantenimiento consiste en varias, etapas las cuales necesitan un 
tiempo determinado para completarse. Por ejemplo, el tiempo en que la máquina 
está en paro por la falla hasta que es atendida para su reparación. Luego se 
encuentra la búsqueda de la falla, tiempo el cual el técnico de mantenimiento 
busca el problema para solucionarlo. Continuamente se procede a la reparación, 
momento en el cual se localizó el problema y tratan de eliminarlo. El tiempo de 
obtención de los repuestos es un factor importante que determina el tiempo total 
de la reparación, dado que existen máquinas que necesitan repuestos especiales o 
entregas de región a región e incluso de país a país. Al realizar trabajos grandes o 
incluso trabajos pequeños se necesita permisos de la parte administrativa lo que 
determina un tiempo en específico variable dependiendo al desembolso o 
importancia del mantenimiento. El último aspecto a tener en cuenta es el tiempo 
de arranque, este se da por el simple hecho de que la máquina al estar tanto tiempo 
apagada se tiene que calentar lo que demora, incluso en ese tiempo se podrían 
generar fallos por el mismo mantenimiento. Tales detalles aumentan el tiempo de 
reparación y, por ende, la mantenibilidad está íntimamente ligado a las 
características y política de mantenimiento de la empresa más allá del aspecto 
funcional o de diseño (Gómez, 1998, p. 69) 
 
Los indicadores más utilizados en la mantenibilidad son dos, uno de ellos es el 
Tiempo De Recuperación, el cual es el tiempo desde que deja de funcionar la 
maquinaria hasta el tiempo que vuelve a producir, dado que no es un tiempo 
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promedio y debido a que los factores en cada situación son diferentes, este tiempo 
es variable no importa si la falla es la misma. Por último, es el tiempo medio entre 
fallas, aspecto del cual ya se ha hablado anteriormente, es muy importante para 
detectar los tiempos que se demoran los técnicos en cada intervención. 
 
Si hablamos de productividad Nemur (2010) lo define como “el arte de ser capaz 
de crear, generar o mejorar bienes y servicios”. Podemos decir que la eficiencia 
de una organización esta dictada por su productividad, para calcularla en la 
mayoría de los casos existe una ecuación general que determina este ratio, el cual 
puede cambiar y adaptarse a la organización. Esta ecuación consiste en dividir las 
salidas del producto entre la entrada de recursos, como lo muestra el anexo N°1. 
De esta ecuación podemos deducir lo siguiente, si hacemos más con los mismos 
recursos aumentamos la productividad, y si hacemos igual con menos recursos se 
obtiene el mismo resultado. Existen varias formas de calcular la productividad, 
pero siempre se utilizan el mismo tipo de Variables. La primera es la salida del 
producto. Esta variable se expresa dependiendo del tipo de empresa que la maneja 
en caso de empresas de harina de pescado seria sacos producidos, en caso de una 
empresa de bebidas seria número de botellas producidas, en algunos casos se 
tiende a agrupar los productos de salida, dado la gran cantidad de elementos 
producidos, ejemplo de ello son cuando se refiere a toneladas producidas, pallet 
despachados, etc. 
 
El segundo tipo de variable es la entrada de recursos, El manejo de este factor 
depende de la importancia que la empresa le da a qué tipo de recurso especifico 
que se utiliza, en caso de utilizar varios recursos se procede a convertirlos en una 
única unidad, tales unidades generalmente son tiempo y el dinero, el tiempo se 
utiliza para determinar la velocidad de producción muy útil para coordinar los 
tiempos de entrega con los clientes, por otro lado, el dinero es un factor de 
conversión útil para cualquier variable que se desee manipular siendo así que 
dos variables como repuestos y sueldo de los trabajadores se puedan unir de 
forma simultánea a pesar de no tener relación. Agustín (2012) divide la 
productividad en tres tipos según la zona en la que abarcan como. La 
productividad total consiste en el consiente entre producción total y todos los 
factores empleados, la productividad multifactorial el cual relaciona la 
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producción final con varios factores, que normalmente son trabajo y capital; y la 
productividad parcial que es el consiente entre la producción final y un solo 
factor. 
 
1.4. Formulación del problema: 
 
¿De qué manera influirá en la productividad y mantenibilidad la implementación 
del mantenimiento productivo total (TPM) para el proceso de harina de pescado 
en la empresa INVERSIONES REGAL – Chimbote 2018? 
 
1.5. Justificación del estudio 
 
A nivel teórico se logró expandir los conocimientos acerca de la técnica de TPM 
y su importancia a nivel global e individual en la producción, así también se 
procedió a explicar de manera específica cada paso para su implementación 
proporcionando un panorama completo acerca de cómo se debe aplicar 
adecuadamente. La recopilación de conocimientos no solo benefició a los 
estudiantes sino a los operarios a quienes se les brindó charlas para tener los 
conocimientos básicos acerca de esta herramienta. A nivel práctico el proyecto 
aplicó el mantenimiento productivo total en un entorno real y con proyecciones a 
futuro, con la espera de poder visualizar el cambio, demostrando los beneficios 
del TPM dentro de la producción en específico sobre la productividad y la 
mantenibilidad. 
 
A nivel tecnológico la aplicación de TPM estuvo reforzada a través de programas 
informáticos el cual sirvió para medir la vida útil de las máquinas por medio de 
los indicadores de gestión como TMEF y TMER, y como resultado se muestra un 
programa de gestión de mantenimiento más dinámico. El uso de estas 
herramientas tecnológicas no solo facilitó la comprensión y la gestión del 
mantenimiento si no que mediante el historial de las máquinas se pudo generar 
proyecciones de la vida útil de las máquinas de tal manera que se pueda gestionar 
la comprar de nuevas partes y la máquina misma justo cuando se pueda considerar 
obsoleta, generando pérdidas en vez de ganancias. 
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En el aspecto laboral se generó nuevas políticas en el área de mantenimiento que 
ayudó a enriquecer la cultura de los operarios; así como también, los 
procedimientos aplicados para generar reportes de mantenimiento ayudaron a que 
los operarios puedan adaptarse a culturas de otras empresas que tienen aplicado 
esta misma herramienta. Aplicando esta herramienta evidenció una reducción en 
el tiempo de mantenimiento y un tiempo de respuesta a detección de errores dado 
que los problemas menores serán solucionado y detectados por los operarios lo 
que causará que los técnicos de mantenimiento se concentren en los problemas de 
manera efectiva y eficaz. A nivel económico al desarrollar la técnica se pudo 
reducir los costos de mantenimiento dado que el mantenimiento es más efectivo, 
evitando el uso de repuestos recurrentemente; además con la reducción de paras 
imprevistas durante el proceso productivo se aumentó la producción trayendo más 
ganancias con ello. Un análisis detallado de las máquinas durante todo su ciclo de 
vida pudo mostrar el punto exacto cuando una máquina y herramienta genera más 
costos en mantenimiento que beneficios productivos. Indirectamente un buen 
mantenimiento aumenta la calidad de producto dado que se trabaja bajo los 
parámetros establecidos todo el tiempo lo cual conservará proteínas, de tal manera 
el costo por saco aumentaría y atraería más clientes. 
 
En el aspecto medio ambiental esta investigación asegura que los equipos trabajen 
de manera eficiente reduciendo el gasto de repuestos que terminarían en un 
botadero, también la reducción de fugas de lubricantes protege al suelo de una 
posible infección de químicos, del mismo modo, un correcto programa de 
mantenimiento reduce las horas de producción lo que indirectamente reduciría las 
emisiones en el total del proceso. 
 
A nivel social el uso del TPM en las máquinas para la producción de harina de 
pescado ya sea de esta empresa como otras del mismo rubro significó un aumento 
notable en su productividad y asegurará la calidad, importante dado que es un 
producto de consumo directo de los animales los cuales serán alimento para los 
humanos posteriormente, además con la creciente población del Perú y el 
extranjero se necesita aprovechar de mejor manera la materia prima para producir 
de manera más eficiente la harina de pescado y cumplir con la demanda de los 
consumidores que actualmente va en aumento con los nuevos tratados de TLC 
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hechos en Oceanía y Asia. Del mismo modo la actual investigación queda libre 
para ser estudiada por futuros o actuales estudiantes de la carrera de ingeniería 
industrial y ramas afines para que de ese modo pueda ser mejorada y se pueda 
aplicar a muchas más empresas. 
 
1.6. Hipótesis: 
1.6.1. Hipótesis General: 
 
Implementar el mantenimiento productivo total (TPM) mejorará la productividad 
y mantenibilidad del proceso de harina de pescado en la empresa INVERSIONES 
REGAL S.A. 
1.7. Objetivos: 
1.7.1. Objetivo General: 
 Implementar el mantenimiento productivo total (TPM) para mejorar la 
productividad y mantenibilidad del proceso de harina de pescado en la 
empresa INVERSIONES REGAL S.A. 
1.7.2. Objetivo específico: 
 Evaluar la situación actual del sistema de mantenimiento que influye en la 
productividad y mantenibilidad de la empresa INVERSIONES REGAL S.A. 
 Diseñar y aplicar la metodología del mantenimiento productivo total en la 
empresa INVERSIONES REGAL S.A. 
 Evaluar los indicadores de productividad y mantenibilidad influidas por la 
metodología del mantenimiento productivo total en la empresa 
INVERSIONES REGAL S.A. 
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II. METODOLOGÍA 
2.1. Diseño de investigación: 
La presente investigación es Experimental del tipo Pre-Experimental 
El diseño comprende el siguiente esquema. Hernández, Fernández y Baptista 
(2010). 
G: O1 ------> X -----  O2 
Donde: 
O1: Productividad y mantenibilidad inicial 
X: Mantenimiento Productivo Total (TPM) 
O1: Productividad y mantenibilidad final 
2.2. Variables, Operacionalización: 
2.2.1. Variables: 
Independiente: 
Mantenimiento Productivo Total (TPM) 
Dependiente: 
Productividad y Mantenibilidad 




Tabla 1: Operacionalización de variables 



















“Es una filosofía de plantas productivas 
que se genera en torno al mantenimiento 
pero que alcanza y enfatiza otros aspectos 
como son: participación de todo el 
personal de la planta, Eficacia total, 
seguimiento de la máquina desde su 
diseño y la prevención” (Cuatrecasas, 
2010) 
El implementar los mantenimientos 
preventivos y correctivos de manera 
adecuada y estable se podrá aumentar el 
MTBF lo que provocará una subida en la 
confiabilidad del mismo modo la 
disponibilidad será afecta por un periodo 
más largo de operación productiva. Desde 
ese punto aplicar capacitaciones adecuadas 
se logrará reducir las fallas de los equipos 
por tanto la calidad y producción serán 
aumentados afectado directamente al OEE 
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Puntaje de evaluación 
















Es el coeficiente que involucra la 
producción frente a los recursos 
utilizados. Es decir, las unidades 
productivas producidas por recurso 
utilizado. 
“Mejoramiento efectivo de las 
capacidades productivas de una 
organización” (Vanegas, 2015) 
El implementar un TPM adecuado, 
Reducirá las horas de producción 
adicionales por fallas repentinas, afectando 
directamente a la productividad por mano 
de obra, así mismo la productividad con 
respecto al tiempo aumentará. Caso aparte 
los mantenimientos estandarizados 
permitirán un eficiente manejo de costos 
(Yaya y Obeso, 2018) 
 



















“Un enfoque basado en el tiempo 
empleado en el mantenimiento” 
(Rodríguez, 2012) Es el tiempo o 
expectativa de tiempo que se tiene para 
que una máquina regrese a su estado 
original después de producirse un 
incidente o falla 
La mantenibilidad se reducirá al aplicar 
mantenimientos estandarizados dado que 
tanto operadores como personal de 
mantenimiento ya saben que actividades 
realizar y lo realizar rápidamente 
reduciendo el MTTR (Yaya y Obeso, 2018) 
MTTR 
𝑇𝑖𝑒𝑚𝑝𝑜 𝑡𝑜𝑡𝑎𝑙 𝑑𝑒 𝑟𝑒𝑝𝑎𝑟𝑐𝑖𝑜𝑛𝑒𝑠 
 










Fuente: Elaboración propia 
 
2.3. Población y muestra 
“La población es el conjunto de mediciones que se pueden efectuar sobre 
una característica común de un grupo de seres u objetos” (Rodríguez, 2005, 
p. 79). 
 Población: Los 11 trabajadores y operarios en la planta de harina de 
pescado de la empresa INVERSIONES REGAL S.A. 
 Muestra: Los 11 trabajadores y operarios en la planta de harina de 
pescado de la empresa INVERSIONES REGAL S.A. 
2.4. Técnicas e instrumentos de recolección de datos, validez y 
confiabilidad 
Para lograr cumplir los objetivos de acuerdo con las dimensiones 
planteadas se establecen las siguientes herramientas: 
Encuesta: Se aplica para determinar el conocimiento básico de los 
operarios acerca de la técnica del mantenimiento productivo total, así como 
aspectos básicos del mantenimiento de las máquinas y herramientas. 
Cuestionario: es un instrumento que consta de 13 preguntas, las cuales 
serán aplicadas a los trabajadores que han sido informados y capacitados 
acerca del TPM. Consta de 3 preguntas acerca del TPM, 7 preguntas 
acerca de mantenimiento y 3 preguntas acerca de las máquinas que 
operan o interactúan. 
Observación directa: Se aplica antes del desarrollo de la técnica, para 
determinar los momentos de cada falla de los equipos, así también el 
tiempo de intervención por cada falla. Además, servirá para verificar si las 
maquinas cumplen con los requisitos mínimos en temas de mantenimiento 
tal como limpieza, lubricación, procedimientos, etc. 
Check list: Consta de 30 ítems los cuales serán utilizados para verificar 
la calidad del mantenimiento antes de aplicar la técnica del TPM, de los 
cuales 16 de ellos es una verificación antes de la puesta en marcha, 9 de 
ellos son durante la puesta en marcha y los 5 últimos se aplican luego de 
terminado su funcionamiento. 
Diario de campo: es un registro de mantenimiento que indica las fechas 
en que se realizó un mantenimiento, así como la duración de este y las 
tareas realizadas. 
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Observación experimental: Se aplica después del desarrollo de la técnica, 
para determinar los momentos de cada falla de los equipos, así también el 
tiempo de intervención por cada falla. Además, servirá para verificar si las 
maquinas cumplen con los requisitos mínimos en temas de mantenimiento 
tal como limpieza, lubricación, procedimientos, etc. 
Check list: Consta de 30 ítems los cuales serán utilizados para verificar 
la calidad del mantenimiento después de aplicar la técnica del TPM, de 
los cuales 16 de ellos es una verificación antes de la puesta en marcha, 9 
de ellos son durante la puesta en marcha y los 5 últimos se aplican luego 
de terminado su funcionamiento. 
Diario de campo: es un registro de mantenimiento que indica las fechas 
en que se realizó un mantenimiento, así como la duración de este y las 
tareas realizadas. 
Verificación documental: Realizada para la recolección de información 
antes y después de la aplicación de TPM, necesaria para determinar los 
índices de disponibilidad, eficiencia y calidad. 
Registro de producción: Determina los sacos producidos cada día. 
Registro de mantenimiento: Muestra las actividades realizadas en 
temas de mantenimiento. 
Registro de humedad de secador y prensa: Muestra el tiempo 
promedio en que la producción ha estado fuera de los parámetros de 
calidad, en el punto de inspección de la presa y secador 
Registro del presupuesto de mantenimiento: Muestra en gasto 
promedio por actividades de mantenimiento. 
Tabla 2: Técnicas e instrumentos 
 











Cuestionario realizado a los trabajadores luego de 
















Registro de antioxidante que indica los sacos 
producidos 








Fichas de registro BPM de humedad en el proceso 
de secado y prensa 








Registro de antioxidante que indica los sacos 
producidos 






Registro contable de los desembolsos en materia de 
mantenimiento. 






Registro de diario 
de campo 
Registro de tiempos para realizar un mantenimiento 




Registro de diario 
de campo 
Registro de tiempos para realizar un mantenimiento 
después de la aplicación del TPM 
Elaboración propia 
Fuente: Elaboración propia 
2.5. Métodos de análisis de datos: 
Para el logro de los objetivos se aplican las siguientes técnicas e 
instrumentos indicados en la tabla 3. 
Tabla 3: Métodos de análisis de datos 
 









Evaluar la situación actual del 
sistema de mantenimiento que 
influye en la productividad y 
mantenibilidad de la empresa 





Registro de producción 
(Anexo Nª3) 
 






Registro de concentrado y 
antioxidante (Anexo Nª5,9) 
Concentrado y 





Registro de humedad (Anexo 
Nª4,6,7,8) 














Registro de diário de campo 
(Anexo Nª10) 
Tiempos demasiado 






La máquina no cumple 
con la inspección 
Diseñar el programa de 
mantenimiento productivo total 
a los equipos en la empresa 








El operador entendió de 








Evaluar la situación del sistema 
con el programa de 
mantenimiento productivo total 
que influye en la productividad 
y mantenibilidad de la empresa 
INVERSIONES REGAL S. A 
Verificación 
documental 
Registro de producción 
(Anexo Nª3) 






Registro de concentrado y 
antioxidante (Anexo Nª5,9) 
Concentrado y 





Registro de humedad (Anexo 
Nª4,5,6,7,8) 











Registro de diário de campo 
(Anexo Nª10) 
Tiempos demasiado 






La máquina cumple con 
la inspección 
Fuente: Elaboración propia 
2.6. Aspectos éticos: 
Para la realización del presente proyecto, mediante el código de ética de 
IEEE, Advansing Tecnology for Humanity, y del código de ética y 
conducta profesional de la Association Of Cumputing Machinery, ACM, 
se tomará en cuenta el compromiso, neutralidad, capacidad técnica, e 
imparcialidad en el trato y la colaboración profesional, del mismo modo 
se aceptará la manifestación libre, expresa e informada de las personas a 
las cuales se les involucrará para el propósito de la investigación, 
respetando sus derechos de propiedad intelectual, privacidad y 
confidencialidad, bajo la normatividad legal vigente. 
 
Es por ello que, bajo esa línea normativa, se presentará a continuación los 
artículos bajo el código de ética en investigación de la Universidad Cesar 
Vallejo: 
 
Artículo 3°: “Respeto por las personas en su integridad y autonomía” 
 
Reconoce la dignidad humana, imparcialmente de la procedencia, escala 
social o económico, ético, género u otra característica, donde la 
disposición y el confort del ser humano están o se encuentran muy por 
encima de los intereses de la ciencia, respetando así tanto su autonomía y 
percepción cultural. 
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Artículo 8°: “Competencia profesional y científica” 
 
Compromete a conservar los excelsos niveles de aprendizaje y 
actualización profesional y científica, que aseguren el rigor científico en el 
desarrollo a través de todo el procedimiento de investigación hasta su 
difusión, con compromiso. 
 
Artículo 10°: “La investigación con seres humanos” 
 
Las tareas de investigación que involucran a los seres humanos para su 
realización, deberán ser especialmente precisos bajo la realización de los 
principios referidos en el reglamento de ensayos clínicos el Perú (D.S 017- 
2006-SA y D.S 006-2007-SA), contando con un y deben contar con el 
informe propicio del comité de ética de la investigación de la Universidad 
Cesar Vallejo, asimismo de ser requerido se tendrá que conseguir un 
informe favorable del comité de ética de la entidad donde se efectuará la 
investigación. En paralelo, los involucrados en realizar la investigación, 
deberán firmar una declaración explícita, comprometidos en no sobrepasar 
datos a otros proyecto e investigadores sin estar autorizados de los sujetos 
que hayan sido involucrados o del comité de ética de la universidad, por 
otro lado, tienen que requerir la libre aceptación, explicita e informada de 
las personas que deseen incorporar en investigación. Del mismo modo de 
les deberá facilitar la información detallada y adecuada en base al 
propósito y la duración del proyecto, así como los beneficios y molestias 
previstas, precisando si se recibirá algún tipo de bono económico o sobre 
las formas para revocar su consentimiento. 
 
Artículo 15°: “De la política del antiplagio” 
 
La acción de plagio es la infracción, con base en hacer pasar una 
investigación como elaboración propia, de modo parcial o total. Es así que, 
para impedir, las personas a cargo de dicha investigación deben de citar de 
forma correcta las referencias bibliográficas, bajo los estándares de 
difusión internacional, conforme a las exigencias de la disciplina en la que 
se encuentre. Y de ese modo, la universidad respaldará la originalidad de 
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la investigación bajo el programa Turnitin, localizando las coincidencias 
con otras fuentes de consulta. 
 
Artículo 16°: “De los derechos del autor” 
 
Las creaciones u originalidades que haya creado el autor o coautor de la 
investigación, están en su derecho de obtener los derechos de autor, de 
carácter moral y patrimonial, estipuladas bajo el reglamento de propiedad 
intelectual de la UCV. Por ende, también podrán difundir de forma parcial 
o total, bajo la programación que se establezca. En caso contrario la 
investigación se llegue a utilizar sin la autorización de la universidad, se 
considerará una infracción; siendo sancionado a aquellos involucrados en 
el hecho de acciones realizadas fuera de los estándares éticos de 
investigación. 
 
Artículo 17°: “Del investigador principal y personal investigador” 
 
Todo el equipo de investigación deberá estar a cargo bajo un docente 
investigador principal, que sea el representante del grupo y sobretodo 
pueda asumir y ser responsable de la planificación, ejecución y evaluación 
de la investigación propiamente dicha, además de organizar y asignar 
funciones a todo el grupo. Del mismo modo estará encargado de rendir las 
cuentas de los gastos documentadas a detalle al Vicerrectorado de 
investigación de calidad. Además de supervisar a todo el equipo y poder 





3.1. Evaluación de la situación actual del sistema de mantenimiento que 
influye en la productividad y mantenibilidad: 
Para la evaluación del sistema de mantenimiento en la etapa inicial de la 
implantación de TPM se debe considerar, el tipo y la forma de los procesos 
productivos que se desarrollan en la empresa, así como la estructura para 
lograr cualquier tipo de reparación, de ese modo se puede evaluar los tiempos 
medios entre reparación y los tiempos muertos, tanto los causados por el 
reproceso como por la reparación. 
 
3.1.1. Evaluación de las fallas en los procesos: 
Para la siguiente evaluación se tomarán en cuenta todas las máquinas que 
componen el proceso productivo, se determinaron 25 días de producción 
antes de la aplicación de la técnica, de tal manera que se pueda trabajar con 
los controles de calidad que muestran información exacta de las 
consecuencias de la falla y el motivo para la realización de una intervención. 
Cocina, prestrainer y prensa: 
En el siguiente punto se evalúa el anexo 23 en el cual se realizan los controles 
de humedad y amperaje de la prensa teniendo en cuenta que si la humedad 
tiende a aumentar o disminuir fuera de los 40 a 45%, la máquina y las 
actividades del operador tienen que ser evaluados para determinar la falla, 
que regularmente es causa de la misma prensa o su procesos anteriores 
(cocina, pre-strainer) según lo evaluado en el formato de control respectivo, 
durante 25 días de producción, se encontró puntos en donde la humedad 
aumenta significativamente; en la mayor parte de estos casos esta 
irregularidad tiende a ser causada por el mismo operador, ya sea por su falta 
de experiencia o por un descuido, siendo así que la misma falla se puede 
arreglar solo con ser notificado o avisado de tal incidente. En otros casos la 
falla radica directamente en la máquina, en tal caso se notifica tanto al 
operario como al técnico de mantenimiento que con una rápida revisión de la 
maquina puede detectar el problema y dar la solución más rápida para ser 
aplicada, tal solución necesitara de tiempo por lo cual el proceso tiene que ser 
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brevemente retrasado, dado que la producción es lineal y no tienen maquinas 
sustitutas. En la tabla 4 se indican la cantidad de evaluaciones y el número de 
veces que estas evaluaciones salen de los parámetros recomendados, así 
mismo podemos observar el número de veces que el operador produjo este 
evento es de 17 representando el 59% de la evaluaciones fuera de los 
estándares, un índice alto pero comprensible dado que a pesar que la maquina 
pueda hacer un trabajo lineal y continuo, la materia prima, así como la poca 
integración de los procesos lleva al operario a tomar decisiones poco 
acertadas. 
Tabla 4: Resumen de fallos en los estándares (Cocción y prensado) 
 




FUERA DE LOS 
ESTANDARES 
29 
 FALLAS DEL 
OPERADOR 
FALLAS POR AVERIA 
17 
12 
PRENSA PRESTAINER COCINA 
6 1 5 
Fuente: Anexo 23 
 
Por el contrario, existe un 41% formado por 12 evaluaciones donde el 
incidente fue causado por una falla mecánica o eléctrica, de los cuales el 50% 
son fallas de la prensa y el 42% son fallas de la Prensa solo el 8 % son fallas 
del pre-stainer, siendo la prensa la maquina menos confiable, la mayor de 
estos eventos como se ve registrado en el diario de campo (anexo 29) son 
causados por desgaste de las piezas, y en muy pocos casos se evidencia un 
mal manejo del operador que cause un incidente en donde se necesite una 
reparación, por lo que se puede concluir que al realizar una evaluación previa 
en el equipo se podría haber determinado la falla para que sea reparada antes 
del inicio de la producción. 
Separadora y centrifuga: 
Los siguientes equipos trabajan en paralelo con la línea principal su función 
radica en aumentar la productividad y eficiencia de la línea aprovechando los 
desechos de esta, por la naturaleza de estos equipos las fallas o averías no 
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afectan a la continuidad del proceso productivo, pero si a la cantidad 
producida. Con respecto a la cantidad de fallas (tabla 5) se puede observar 
que la separadora triplica el número de fallas de la centrifuga, la razón de tal 
diferencia se ubica en que la centrifuga no tiene fallas por causa de un error 
del operario y esto se debe a que la centrifuga tiene valores de calidad muy 
amplios ya que todavía tiene que pasar por un segundo proceso antes de 
regresar a la línea principal, del mismo modo la cantidad reducida de fallas 
por averías se debe también a que tiene una segunda maquina en paralelo que 
se usa cuando se sobrecarga la primera evitando desgaste innecesario. 
Tabla 5: Resumen de fallos en los estándares (Separadora y centrifuga) 
 
SEPARADORA Y CENTRIFUGA (FUERA DE LOS ESTANDARES) 
TOTAL DE EVALUACIONES 274 
FUERA DE LOS ESTANDARES 18 
 SEPARADORA 14 
CENTRIFUGA 4 
FALLAS DEL OPERADOR FALLAS POR AVERIA 
7 11 
SEPARADORA CENTRIFUGA SEPARADORA CENTRIFUGA 
7 0 7 4 
Fuente: anexo 24 
La separadora por otro lado, afecta directamente a la línea productiva es por 
ello que sus controles o limites permisivos son más pequeños lo que causa 
que el operario tienda a fallar más en este caso 7 veces siendo el 50% de las 
fallas, las averías del mismo modo son más frecuentes y se debe a que no 
existen evaluaciones previas ( en caso de fajas y motores) y la limpieza del 
equipo es deficiente causando un desgaste y sobre esfuerzos de algunas 
piezas, en especial de los transportadores helicoidales que reciben los sólidos. 
Planta de agua cola: 
Es un equipo que se alimenta de la centrifuga y al igual que esta y la 
separadora es un proceso en paralelo a la línea principal la cual se encarga de 
mejorar la productividad del proceso en términos de cantidad de producto, 
dado que está en contacto directo con la línea principal se tiene un control 
específico sobre esta máquina siendo el aspecto más importante el 
concentrado. 
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Tabla 6: Resumen de fallos en los estándares (PAC) 
PAC (FUERA DE LOS ESTANDARES) 
TOTAL DE EVALUACIONES 274 
FUERA DE LOS ESTANDARES 12 
 FALLAS POR AVERIA 8 
FALLAS DEL OPERADOR 4 
Fuente: anexo 25 
 
Como se visualiza en el anexo 25 el concentrado tiende a bajar demasiado 
terminando en una productividad menor a la esperada, de tal forma al reparar 
una avería el sistema de tiene que ser parado lo cual también afecta a la 
productividad final, también se debe resaltar que al terminar la producción en 
la línea principal no se puede producir solo con concentrado lo que ocasiona 
que al final este se malogre y deseche. Las fallas del PAC por parte del 
operario radican solo en la regulación de la válvula de concentrado, así como, 
los retrasos para descargar el agua de cola. Las fallas por averías eléctricas 
son más comunes dado que el sistema viene a ser semi automático, además 
dado que la limpieza de los tubos no se hace regularmente y de manera 
adecuada tienden a taparse de manera frecuente. 
Secador: 
El secador es el equipo más importante de la línea principal porque en ella se 
asegura la calidad final del producto y por ende es considerado el único punto 
crítico de control, como se observa en el anexo 26 el valor más preponderante 
para su evaluación es la humedad en donde si se ubican humedades 
demasiado altas se debe proceder a hacer un reproceso con los sacos 
comprometidos. Como se puede visualizar en la tabla numero 7 las fallas por 
el operador vienen a ser un 52% con respecto a las fallas por averías que solo 
componen un 48% del total; la razón por la cual las fallas del operador son 
tan numerosas radica en que el sistema de control es muy reducido 
comprendido entre 7-10% es por ello que se necesita estar bien atentos a los 
análisis ya sea para cerrar o para abrir el secador. 
Por otro lado, las averías se dan por falta de limpieza en los helicoidales que 
tienden a atascarse, o por otra parte que los sistemas de purga o las válvulas 
que ya están desgastados, en todo caso estos problemas podrían haberse 
evitado si se hubiera avisado a tiempo acerca de su desgaste. 
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Tabla 7: Resumen de fallos en los estándares (secador) 
 
SECADOR (FUERA DE LOS ESTANDARES) 
TOTAL DE EVALUACIONES 274 
FUERA DE LOS ESTANDARES 25 
 FALLAS POR AVERIA 12 
FALLAS DEL OPERADOR 13 
Fuente: anexo 26 
Enfriador y molienda 
El enfriado y molienda son dos procesos que no tienen fallos en los 
operadores la razón está dada en que el sistema de estos dos equipos es 
automático y no necesitan de la intervención de los operarios. 
De tal forma las averías en los equipos son las únicas, en este caso como se 
indica en el diario de observación (Anexo 27) las fallas más comunes se 
encuentran en los atascos en la molienda y en el sistema eléctrico en el 
enfriador. 
Tabla 8: Resumen de fallos en los estándares (Enfriador y Molienda) 
 
ENFRIADOR Y MOLIENDA (FUERA DE LOS ESTANDARES) 
TOTAL DE EVALUACIONES 274 
FUERA DE LOS ESTANDARES 8 
 MOLIENDA 4 
 ENFRIADOR 4 
Fuente: anexo N27 
Tolvin de antioxidante y ensacadora 
El tolvin de antioxidante, así como la ensacadora es un punto muy grave dado 
que la mayoría de reparaciones se producen aquí que a pesar de ser 
reparaciones menores estas juntas representan un gran tiempo de demora, 
además en este punto es crítico que los sacos salgan perfectamente ya que, de 
no ser así, es necesario un reprocesamiento. 
Tabla 9: Resumen de fallos en los estándares (Ensaque) 
 
ENSAQUE (FUERA DE LOS ESTANDARES) 
TOTAL DE EVALUACIONES 274 
FUERA DE LOS ESTANDARES 45 








ENSAQUE TOLVIN DE 
ANTIOXIDANTE 
ENSAQUE 
3 2 33 7 
Fuente: anexo 28 
59  
Estos desperfectos regularmente son a causa de los atascos en el sistema de 
dosificación de antioxidante, dado que los tubos son pequeños y la densidad 
del líquido es muy alta haciendo que la falta de limpieza atasque el sistema. 
Con respecto a ensaque la mayoría de desperfectos se dan por la cosedora que 
al trabarse o romperse la aguja necesita un cambio rápido porque podría 
causar que los sacos se contaminen y tengan que ser reprocesados. 
Molienda húmedo y purificador: 
No existe un control de estándares específicos acerca del funcionamiento de 
estos dos equipos, claro está que el purificador es evaluado en el control del 
anexo 29, pero tal evaluación solo menciona los resultados obtenidos de la 
máquina de los desechos encontrados y no de la calidad del producto siendo 
así que no se puede detectar una relación directa entre la falla y los datos del 
control; es por ello que para detectar las fallas de estas dos máquinas se 
recurrió al diario de campo. 
Tabla 10: Resumen de fallos en los estándares (Molino húmedo y 
Purificador) 
 N.º DE FALLAS 
MOLINO HUMEDO 5 
PURIFICADOR 4 
Fuente: anexo 29 
Las fallas más recurrentes presentadas por estas dos máquinas son atascos en 
las mallas o el sistema interno del molino, regularmente causado por 
elementos solidos muy resistentes como metales o rocas. 
En la figura 2 muestra la cantidad de fallas en el sistema de mantenimiento, 
como se puede observar el tolvin de antioxidante representa la mayor parte 
de las fallas eso se debe a que el sistema de tuberías tiende a atascarse 
recurrentemente, estos atascos son fáciles de reparar con una limpieza interna 
que en la mayoría de los casos es de 5 min. 
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Figura 2: Numero de fallas 
Fuente: Diario de campo (anexo 29) 
 
Otros equipos con alto número de fallas son el secador y el PAC aun así estos 
tienen 4 veces menos fallas que el primero, pero por otro lado las reparaciones 
tienden a ser más largas, además si consideramos el valor que le dan a la línea 
de producción, estos fallos tienden a ser de igual a mayor importancia que la 
mostrada en el tolvin de antioxidante. 
3.1.2. Aplicación de Check List 
La siguiente aplicación, consta de un listado de criterios evaluados mediante 
observación directa (inspección/verificación) de los equipos y sus 
complementos involucrados en el proceso productivo, obteniendo una visión 
más amplia del panorama actual del estado en el que se encuentran dichos 
equipos con respecto a la realización de actividades en materia de 
mantenimiento; asimismo nos basamos en los porcentajes arrojados con 
respecto al “NO” cumplimiento de dichas actividades, que sirven como 
argumento para la comparación de resultados posteriores. 
Tabla 11: Resumen de resultados de check list (Antes de aplicación) 
 
COCINA 53% DEFICIENTE SECADOR 63% MALO 
PRESTRAINER 47% DEFICIENTE ENFRIADOR 33% ACEPTABLE 
PRENSA 33% ACEPTABLE PURIFICADOR 40% ACEPTABLE 







PAC 50% DEFICIENTE ENSAQUE 57% DEFICIENTE 
MOLINO HUMEDO 30% ACEPTABLE    













Es así que, según los porcentajes presentados para cada equipo en la presente 
tabla, se puede visualizar que la Cocina, se encuentra en un estado de 
deficiencia debido a los problemas más frecuentes dado por el desgaste del 
equipo propiamente dicho, las deficientes observaciones por parte del 
operador, que conlleva a grandes problemas como el caso del desgaste de 
fajas, las malas prácticas en el sellado total del equipo que originan a su vez 
que en esa área puedan ocurrir cualquier tipo de incidente; no dejando de lado 
el que no se realizan correctamente las purgas de condensados así como el 
cierre de válvulas. Del mismo modo el estado de deficiencia del equipo del 
Pre – Strainer, se encuentra denotado por la frecuente presencia de humedad 
externa, asimismo la presencia de las fugas de aceites constantes, que 
perjudican la continuidad de la función del motor. Por otro lado, la centrífuga, 
si bien se encuentra en un estado aceptable, arraiga muchos problemas los 
cuáles se basan en las constantes fugas de aceite del motor, el avanzado 
desgaste de la carcasa del tablero de control, que hace difícil la visualización 
de los botones de emergencia. 
En paralelo, en el equipo Separador de Sólidos, se localiza 
sobrecalentamientos extraños en los motores debido a las alteraciones en las 
condiciones normales de trabajo que, a pesar de encontrarse en un nivel 
aceptable, incurre con los incumplimientos de actividades básicas de 
mantenimiento que realiza el operario a cargo. En consecuencia, la Planta de 
Agua de Cola (PAC), que en su conjunto representa a un solo equipo, se 
encuentra en un nivel deficiente de mantenimiento, debido a similares 
problemas ya antes mencionados, como las fugas de aceite, dado en este caso 
en los motorreductores; asimismo se detectaron problemas con respecto a las 
fugas de vapor y de agua que disminuyen el rendimiento de los efectos; no 
dejando de mencionar el fallo constante en los botones de emergencia del 
tablero de control. 
El equipo de la Prensa, como tal se muestra, presenta un nivel aceptable; a 
pesar de los incidentes constantes provocados por el mal sellado de las tapas, 
por la presencia de algunas alteraciones en las condiciones normales de 
trabajo y que a su vez presenta la presencia de rastro de materia prima en su 
tornillo extrusor. Del mismo modo, el molino húmedo, que también se 
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encuentra en un nivel aceptable, se encuentra bajo la presencia de residuos 
sólidos en el interior de su helicoide y que dado a que este equipo funciona 
en conjunto con el PAC, en lo que respecta al tablero de control, también 
visualiza fallos en su botón de emergencia. 
Otro equipo, como lo es el Secador, el cual representa el equipo con el punto 
crítico de control para el proceso, y que es el que mayor deficiencia tiene en 
materia de mantenimiento, encontrándose en un nivel malo, está dado por las 
constantes faltas de la realización de las purgas, asimismo las fallas en la fuga 
de vapor y agua; así como el ruido extraño y constante en el rotor que conlleva 
a su vez fuga de aceite del mismo. En efecto el Enfriador presenta una 
aceptabilidad en actividades de mantenimiento a pesar de los problemas con 
respecto a la oxidación de algunas de sus piezas y la parte exterior de su 
superficie, también se estuvo evidenciando sobrecalentamientos debido a las 
anomalías en las condiciones de trabajo esperadas; además de las continuas 
anomalías en los dispositivos de control. Entre tanto la aceptabilidad dada en 
el equipo del Molino Seco, no es del todo confiable, dado al repetido fallo del 
panel de control que ponen en evidencia el mal estado de los botones de 
emergencia, el desgaste de las fajas y por ende su desacoplamiento que 
ocasionan a su vez el acumulamiento de harina en el helicoidal que tiene 
integrado y que, por esta razón, en la mayoría de veces, es causante de que el 
equipo se encuentre con rastros de materia prima. 
En suma, tanto el equipo Tolvín AO (antioxidante), tiene un nivel aceptable, 
a pesar del continuado suceso del entaponamiento de la boquilla, causante de 
los bajos niveles de suministro de antioxidante para la harina de pescado, por 
ende, el equipo no trabaja en las condiciones normales esperadas, provocando 
a su vez, sobrecalentamientos en el motor, así como las fugas de antioxidante 
por su sistema de dosificación. En esa misma línea el equipo de Ensaque, se 
pudo encontrar en un nivel deficiente, debido a las continuas fugas de aceite 
en el motor, estar fuera de las condiciones normales de trabajo que es 
ocasionado por el constante fallo de la máquina cosedora, que es parte del 
equipo. Asimismo, el equipo presenta sobrecalentamientos y ruidos extraños 
en el motor, y dado a que no se encuentra totalmente sellado, se encuentran 
en la superficie del equipo, residuos de harina de pescado. Por añadidura, y 
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bajos aspectos generales, en los equipos ya antes mencionados, se puso en 
evidencia que ninguno cuenta con una codificación establecida y registrada, 
además de que en su mayoría y excepto el equipo de la Centrífuga, presentan 
un número de serie, así como la falta de lubricación en todos sus 
componentes; no obstante, el completo sellado de las tapas y el buen 
posicionamiento de sus partes. 
3.1.3. Determinación de la mantenibilidad 
 
Al recopilar información del diario de campo (Anexo 29) se pudo detectar el 
número de fallas y el tiempo necesario para lograr repararlas, de tal modo que 
en la siguiente tabla podemos visualizar el índice de mantenibilidad o también 
dicho TMER desarrollado por estos dos datos. El presteiner como el molino 
húmedo son los que tienen mayor mantenibilidad que los otros, esto se debe 
a la ubicación compleja del prestrainer ya que para llegar a esta máquina se 
necesita subir y bajar una escalera además que el espacio es muy reducido 
para caminar en ella, tanto las acciones de transporte por las herramientas del 
almacena si como la falta de orden en el espacio reducido para trabajar 
complican de una manera critica a las operaciones realizadas en este equipo. 
El molino húmedo por otro lado es un punto muy lejano al centro de 
mantenimiento y la mayoría de las veces que tiende a ser reparado por 
atascamientos los cuales rompen una pieza del molino que tiene que soldarse, 
además que los espacios no son muy buenos para maniobras, de tal modo que 
se necesita mucho tiempo para llegar a la parte comprometida. 
Tabla 12: Resultados de mantenibilidad por equipo 
 






COCCION 5 79 15,80 
PRENSA 6 119 19,83 
PRESTRAINER 1 20 20,00 
CENTRÍFUGA 4 44 11,00 
SEPARADORA 7 95 13,57 
PAC 8 152 19,00 
MOLINO HUMEDO 5 114 22,80 
SECADOR 12 206 17,17 
ENFRIADOR 4 67 16,75 
PURIFICADOR 4 52 13,00 
MOLIENDA 4 66 16,50 
TOLVIN DE ANTIOXIDANTE 33 132 4,00 
ENSAQUE 7 82 11,71 
TOTAL 100 1228 12,28 




Figura 3: Resultados de mantenibilidad por equipo 
Fuente: Diario de campo (anexo 29) 
Se ve una clara tendencia de una alta mantenibilidad de las maquinas con 
lugares difíciles de acceder, esto se debe a que tanto los tiempos para 
conseguir herramientas y repuestos son más largos además que los técnicos 
de mantenimiento tienden a estar incomodos por estos lugares estrechos. 
Otro punto a resaltar es el caso del tolvin de antioxidante que a pesar de tener 
la mayor cantidad de fallas este termina con la menor mantenibilidad de todas, 
lo que demuestra que la mantenibilidad no es el único factor que demuestra 
un problema en el sistema de mantenimiento, pero si muestra las maquinas 
con un mantenimiento más complicado y por ende muy costoso, ya sea por 
piezas remplazadas o por tiempo del trabajador gastado. 
 
3.1.4. Determinación de la productividad 
Como se muestra en el anexo 22, los días de producción no son continuos y 
las horas tienden a ser variables dependiendo a la cantidad de materia prima 
que está disponible para su procesamiento. En el grafico 3 se hace una 
recopilación de la productividad con respecto al tiempo en función a los sacos 
producidos (Sacos/hora) 
Podemos determinar que la producción varia más entre 13 a 15 sacos por hora 
siendo un 56% del total de días producidos, por otra parte existe un 8% en 
donde la producción salió con una productividad menor a 13 sacos por hora, 
esto se deba muchos factores en la mayoría de los casos los retrasos se dan 
por fachas del operador y averías en el sistema, en casos muy raros se para la 
 
MANTENIBILIDAD (TMER) NUMERO DE FALLAS 
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producción dado que la poza de almacenamiento no está llena y se tiene que 
esperar a las cámaras para que sea llenada. 
 
 
Figura 4: Productividad antes de aplicación 
Fuente: Registro de producción (anexo 22) 
Otro punto que aumenta o disminuye la productividad es efectividad del PAC 
y la separadora de sólidos, que según el ingeniero a cargo produce un saco 
cada 7.5 min cada una, a pesar de que su funcionamiento no afecte a la 
continuidad de la producción, si estos tres equipos se paran o funcionan con 
bajo rendimiento el resultado es una baja productividad por un bajo número 
de sacos producidos. Es por ello que en la tabla 13 se muestra la producción 
perdida por el tiempo que se pasó en la reparación de estos en los días 
seleccionados. 
Tabla 13: Registro de producción perdida 
 
FECHA ÁREA PRODUCCION PERDIDA 
04/04/2018 SEPARADORA 1,47 
06/04/2018 SEPARADORA 1,47 
13/04/2018 SEPARADORA 1,33 
08/05/2018 SEPARADORA 2,67 
08/05/2018 SEPARADORA 1,33 
28/05/2018 SEPARADORA 2,40 
08/06/2018 SEPARADORA 2,00 
23/03/2018 PAC 4,40 
24/03/2018 PAC 2,67 
06/04/2018 PAC 1,07 
13/04/2018 PAC 1,33 
28/04/2018 PAC 1,73 
24/05/2018 PAC 1,07 
05/06/2018 PAC 5,47 
18/07/2018 PAC 2,53 









Menor de 13 
Entre 13 y 15 
Entre 15 y 17 
Mayor de 17 
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Como se puede visualizar el acumulado de sacos perdidos son de 20 en el 
PAC y 12 en la separadora que a pesar que con el total no viene a ser muy 
significativo, estos sacos son pueden significar una ganancia adicional y 
aumentar el valor de los equipos que lo componen. 
Se realizó el listado de materiales, herramientas y mano de obra con sus 
respectivas cantidades y costos, los cuales se especifican y utilizan según el 
mantenimiento/reparación realizado para cada equipo, el tiempo utilizado y 
la cantidad de personal utilizado para cada actividad. 











CENTRÍFUGA 178.62 3.67 182.29 24.72 
COCCION 142.24 16.40 158.64 28.41 
ENFRIADOR 25.84 11.32 37.16 121.30 
ENSAQUE 11.80 7.17 18.97 237.63 
MOLIENDA 235.40 14.30 249.70 18.05 
MOLINO HUMEDO 6.96 13.50 20.46 220.28 
PAC 152.00 32.93 184.93 24.37 
PRENSA 161.34 22.9 184.24 24.46 
PRESTRAINER 2.32 4.33 6.65 677.40 
PURIFICADOR 42.64 8.07 50.71 88.88 
SECADOR 97.88 36.37 134.25 33.57 
SEPARADORA 44.82 9.38 54.20 83.15 
TOLVIN DE 
ANTIOXIDANTE 
75.40 10.77 86.17 52.31 
TOTAL 1,046.52 191.10 1,368.36  
Fuente: Anexo 73 
 
Es así que, una vez obtenido el presupuesto, según como se observa en la 
tabla, el equipo del Molino seco se posiciona como el de mayor costo en la 
lista, debido a las continuas limpiezas y desinfecciones con Salmoccide. Por 
otro lado, con respecto a la mano de obra utilizada, el equipo de la centrífuga 
se muestra como el menor costo realizado, dado a que los mantenimientos se 
realizaron en corto tiempo, entre 5 – 9 min, excepto de los 22 minutos 
utilizados en la purga de agua de cola filtrada. En paralelo, siguiendo con los 
costos de personal, el equipo de secador se muestra como el de mayor 
cantidad presupuestado debido a la reparación de válvulas, cambio de 
empaquetaduras, reparación de manómetro, pero sobre todo las continuas 
actividades de limpieza de tornillos helicoidales que, en suma, son varios. En 
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suma, el mayor índice de productividad lo muestra el equipo del Pre – 
Strainer; debido al costo de un solo mantenimiento con respecto al cambio de 
cadena, que representa 677.40 sacos producidos por cada sol invertido en el 
mantenimiento/reparación de dicho equipo. No omitiendo que el equipo del 
Molino seco, ya mencionado anteriormente, al representar el del mayor costo 
en materiales y repuestos, se muestra con la menor productividad de tan solo 
18.05 sacos producidos por cada sol invertido para su 
mantenimiento/reparación. 
Ya que la productividad tiende a ser modificada por varios factores externos 
e independientes de la mantenibilidad y numero de fallos se decidió realizar 
un análisis correlacional de los datos obtenidos, en el grafico siguiente 
podemos visualizar la correlación de la productividad con un índice referido 
a los minutos de reparación entre las horas producidas, de ese modo, podemos 
cerciorar que existe una relación inversamente proporcional ya que el 
coeficiente de determinación indica un 0,6659 que indica que existe un 
cambio en la productividad si hay un cambio en el número de reparaciones o 
del mismo modo en el tiempo para reparar, aun así la relación no es 
suficientemente fuerte para indicar un cambio total en la productividad, esto 
se debe a lo referido anteriormente acerca de los fallos de los operadores que 












Figura 5: Correlación entre mantenimiento y productividad 
Fuente: Diario de campo y registro de producción (anexo 22) 
Indice de mantenimiento (Min de reparacion/horas de producción) 



























3.1.5. Determinación del OEE 
 
Dado a los datos recopilados durante los 25 días de producción, se pudo llegar 
a evaluar el indicador global de los equipos (OEE), determinando en primera 
instancia como recurso disponible nuestro tiempo planeado en materia del 
funcionamiento de los equipos. Y partiendo de ese punto, en lo que engloba 
principalmente al índice de disponibilidad, se procedió a evaluar y calcular 
los tiempos que incurren con la disminución del tiempo disponible, con base 
a los tiempos en minutos que se utilizan para la preparación y apagado del 
equipo, así como el tiempo por averías. Tal como se visualiza en la tabla 15, 
se da referencia en primera instancia al tiempo de preparación por equipo 
unitario y el total contabilizados con los días de producción, el cual la Planta 
de Agua de Cola (PAC) al igual que el Secador, representan los mayores 
tiempos empleados en la actividad de preparación (encendido) del equipo con 
un total de 250 minutos; dado a que el equipo PAC, por tener mayor cantidad 
de componentes que lo dentro de ello el encendido de los 3 efectos que lo 
conforman. Del mismo modo, el Secador tarda en ser encendido debido a las 
faltas de realización de las purgas y la apertura de las válvulas. Por otro lado, 
enfocándonos en el tiempo de apagado, sólo el Secador, representa el mayor 
puntaje (200 min), dado principalmente al tiempo en que se tarda en evacuar 
el vapor dentro de las chaquetas y en el interior de todo el equipo. En paralelo 
con respecto, al tiempo por averías también el Secador se hace presente con 
un tiempo de 206 min, causado varias veces, por el desgaste de fajas, 
desacoplamiento del amortiguador, atascamiento de las paletas internas, 
rajadura del motor entre otros. 
Es así que, dado el total de minutos producidos de acuerdo con el registro de 
producción (anexo 22) durante los 25 días, se pudo determinar los minutos 
totales producidos, lo cual solo 11 892 representa los minutos disponibles de 
todos los equipos en conjunto, aparte del tiempo que en su total suma el 
encendido, apagado y las averías (3 603min). 
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Tabla 15: Registro de tiempos fuera del proceso 
 
 Tiempo de preparación 
(Min) 
Tiempo para apagar (Min) Averías 
(Min) 
Unitario Analizado Unitario Analizado 
COCCION 5 125 4 100 79 
PRENSA 6 25 1 25 119 
PRESTRAINER 1 25 1 25 20 
CENTRÍFUGA 4 125 4 100 44 
SEPARADORA 7 25 1 25 95 
PAC 8 200 4 100 152 
MOLINO HUMEDO 5 25 1 25 114 
SECADOR 12 250 8 200 206 
PURIFICADOR 4 25 1 25 67 
MOLIENDA 4 25 1 25 52 
ENFRIADOR 4 50 1 25 66 
TOLVIN DE 
ANTIOXIDANTE 
33 25 1 25 132 
ENSAQUE 7 50 1 25 82 
TOTAL 100 975 29 725 1228 
Fuente: Diario de campo (anexo 29) 
Del mismo modo, para la obtención del índice de rendimiento, en la cual se 
necesitó de la ayuda de los registros de producción (anexo 22), se obtuvo una 
capacidad en promedio de 14,7 sacos/hora, debido a que se ha llegado a 
producir máximo 19.05 sacos/hora, pero que debido a fallas e imprevistos se 
llegar a disminuir hasta 10.30 sacos/hora, en varios datos dispersos tomados 
durante los 25 días de producción. Continuamente, la falla en el equipo Tolvín 
AO, dado a por ser muy constante, como se muestra en el registro de ensaque 
(anexo 28), la dosificación de antioxidante en ppm según los parámetros 
establecidos (700 – 900 ppm), ha sido demasiado voluble durante un el 
proceso productivo, los cuáles han conllevado que llegue como mínimo a 405 
ppm, según el registro de ensaque ya mencionado, ocasionando el reproceso 
inmediato de los sacos de harina, en los cuales en total suman a 280 tal como 
muestra la anexo 75 y que disminuye el índice de calidad a un 92%. 
Tabla 16: Determinación del OEE 
 
 Minutos producidos Minutos disponibles  
Índice de disponibilidad 15495,00 min 12567,00 min 81,10% 
 Capacidad diseñada Capacidad producida  
índice de rendimiento 25 sacos/hora 14,7 sacos/hora 58,86% 
 Sacos Producidos Sacos sin reprocesar  
Índice de calidad 3800 sacos 3520 sacos 92,64% 
OEE 44,22% 
Fuente: Diario de campo (anexo 29) 
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En suma, se pudo determinar un OEE de 42%, que, durante los días 
observados en total, los equipos han perdido en total un 58% del tiempo 
planificado en el cual se involucra la perdida de mantenibilidad y 
productividad. 
3.2. Diseño y aplicación la metodología del mantenimiento productivo total: 
3.2.1. Anuncio de la alta dirección de la decisión de introducir el TPM: 
Se realizo una reunión con la alta dirección y se elaboró un cronograma para 
la aplicación del TPM en donde se mostró todos los pasos a seguir dentro de 
los próximos dos años para que la herramienta este completamente 
implantada en la empresa. Se acordó con el jefe de producción gerente de 
operaciones y jefe de aseguramiento de calidad que se presentara un plan 
piloto de un mes en el cual se pondrán practica los 6 primeros pasos de esta 
técnica en la cual se debe presentar resultados en los dos primeros meses 
comenzada la aplicación. 
En la siguiente tabla se anexa el programa de actividades desarrolladas 
durante los dos años necesarios para aplicar la técnica. 
Tabla 17: Cronograma de TPM 
 
Nombre de tarea Duración Comienzo Fin 
Anuncio de la alta dirección de la decisión de 
introducir el TPM 
1 día 01/08/18 01/08/18 
Presentar programación de la implantación de la 
metodología 
1 día 01/08/18 01/08/18 
Lanzamiento de campaña educacional 5 días 02/08/18 08/08/18 
Realización de cuestionario previo 1 día 02/08/18 02/08/18 
Realizar capacitación al personal sobre TPM 3 días 03/08/18 07/08/18 
Realización de cuestionario posterior 1 día 07/08/18 08/08/18 
Crear organizaciones para promover el TPM 2 días 08/08/18 10/08/18 
Notificar e informar a los encargados de velar por 
TPM 
1 día 08/08/18 j09/08/18 
Primera reunión 1 día 09/08/18 v10/08/18 
Establecer políticas y metas para el TPM 2 días 10/08/18 13/08/18 
Segunda reunión 1 día 10/08/18 11/08/18 
Presentar políticas y objetivos a gerencia 1 día 11/08/18 13/08/18 
Formular un plan maestro para el desarrollo del 
TPM 
7 días 13/08/18 22/08/18 
Evaluar tareas y objetivos 5 días 13/08/18 20/08/18 
Desarrollar plan maestro 2 días 20/08/18 22/08/18 
Implantación preliminar del TPM (5S) 20 días 22/08/18 15/09/18 
Orden 5 días 22/08/18 28/08/18 
Clasificación 5 días 28/08/18 03/09/18 
Limpieza 5 días 03/09/18 l10/09/18 
Estandarización 3 días 10/09/18 13/09/18 
Disciplina 2 días 13/09/18 15/09/18 
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Mejorar la efectividad del equipo 207 días 15/09/18 31/05/19 
Análisis de piezas 160 días 15/09/18 03/04/19 
Zona Húmeda 80 días 15/09/18 24/12/18 
Zona seca 80 días 24/12/18 03/04/19 
Elaboración de base de datos 30 días 03/04/19 09/05/19 
Elaboración de formatos de evaluación de piezas 
por equipo 
15 días 10/05/19 29/05/19 
Proponer nuevas piezas o reparación de otras 2 días 29/05/19 31/05/19 
Establecer un programa de mantenimiento 
autónomo para los operarios 
40 días vie 31/05/19 vie 
19/07/19 
Evaluar tipos de mantenimientos 15 días 31/05/19 19/06/19 
Informar sobre nuevas responsabilidades 15 días 19/06/19 08/07/19 
Primera capacitación sobre diagnóstico de equipos 10 días 08/07/19 19/07/19 
Establecer un programa de mantenimiento para el 
departamento de mantenimiento 
75 días 19/07/19 21/10/19 
Evaluar histórico de mantenimiento y piezas 30 días 19/07/19 26/08/19 
Actualización y mejoramiento de formatos de 
mantenimiento 
15 días 27/08/19 13/09/19 
Evaluación de los técnicos y establecimiento de 
cronogramas 
30 días 13/09/19 21/10/19 
Conducir entrenamiento para mejorar 
capacidades de operación y mantenimiento 
120 días 22/10/19 18/03/20 
Evaluación inicial de los operarios 15 días 22/10/19 08/11/19 
Establecer capacitaciones según evaluaciones 90 días 08/11/19 28/02/20 
Evaluación de progreso 15 días v28/02/20 18/03/20 
Desarrollo temprano de un programa de gestión 
de equipos 
95 días 18/03/20 15/07/20 
Evaluación de fallas (histórico antes y después de 
la propuesta) 
30 días 18/03/20 24/04/20 
Recopilación de información con proveedores 30 días 24/04/20 01/06/20 
Desarrollar criterios y establecer edad del equipo 15 días 02/06/20 19/06/20 
Establecer tiempo restante del equipo y 
contramedidas 
20 días 19/06/20 15/07/20 
Implantación plena del tpm y contemplar metas 
más elevadas 
305 días 19/07/19 l03/08/20 
Evaluación paulatina de la implantación 300 días 19/07/19 27/07/20 
Evaluación del desarrollo de objetivos a largo plazo 15 días m15/07/20 03/08/20 
Fuente: Elaboración propia 
De tal modo se evaluará los resultados obtenidos hasta el paso número 6 de 
la técnica, si el beneficio es claro se procederá a implantar los 6 últimos pasos 
los cuales necesitan todo el compromiso de la misma empresa para ser 
aplicados. 
3.2.2. Lanzamiento de campaña educacional 
En el paso siguiente se reunió a todos los trabajadores del área de harina de 
pescado en un primer momento se evaluó a los trabajadores según el 
cuestionario en el anexo 14 para así saber el nivel de conocimiento que se 
tiene acerca del TPM y de los pasos que se siguen. El resultado a través de 
esta evaluación fue la siguiente. 
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P1 P2 P3 P4 P5 P6 P7 P8 P9 P10 P11 
Raúl Huamán 
Huamanchumo 
2 1 2 2 1 2 2 2 1 1 2 18 Normal 
José Luis Cruz 
Mariños 
2 1 0 1 1 1 1 1 1 0 2 11 Malo 
Juan Valiente Flores 2 0 2 2 1 1 1 1 2 0 1 13 Malo 
Eduardo Stanlyn 
Moreno Verostegui 
1 1 1 1 2 1 0 1 0 2 1 11 Malo 
Deyve Cruz Mariños 1 1 2 2 0 0 1 2 1 0 1 11 Malo 
Emilio Rodríguez 2 1 1 0 1 1 1 1 1 0 1 10 Malo 
Lilian Pinedo García 2 1 2 1 0 1 1 2 1 1 1 13 Malo 
Nelver Jara Castillo 2 2 2 1 1 2 2 2 1 1 1 17 Normal 
Jorge Jefferson 
Vásquez Mattos 
2 0 0 2 1 1 1 1 1 1 2 12 Malo 
Darwill Orellana 1 1 0 2 1 1 1 0 1 1 1 10 Malo 
Fuente: anexo 14 
Como se muestra en la anterior tabla existen dos trabajadores que alcanzaron 
en nivel normal en la evaluación, estos dos trabajadores son los técnicos de 
mantenimientos que tenían conocimientos acerca de los tipos de 
mantenimiento, así como la importancia de la lubricación y limpieza. 
A través de dos charlas de 15 min cada una, una en la mañana antes de iniciar 
las labores y otra justo antes de la salida. 
Primera charla: 
Se hablo acerca de los tipos de mantenimientos, donde se señaló sus 
beneficios y debilidades, además se hizo énfasis la labor de la limpieza en la 
disminución de fallas, así como la importancia de la lubricación e inspección. 
Segunda charla: 
Esta charla se enfatizó en el método del TPM como una herramienta para la 
mejora de la productividad, en este punto se señaló los beneficios de la de la 
herramienta tanto para la empresa como para los operadores; se enfatizó los 
pasos que se deben seguir y los pasos que ellos mismos sin darse cuenta ya 
han avanzado. Por otra parte, se alcanzó a señalar los trabajos que se 
realizaran en el mes siguiente acerca de la 5 S, así como el plan de 
mantenimiento. 
73  
Tabla 19: Resultados de evaluación después de la capacitación 
 
OPERARIOS PREGUNTAS TOTAL EVALUACIÓN 
P1 P2 P3 P4 P5 P6 P7 P8 P9 P10 P11 
Raúl Huamán 
Huamanchumo 
3 2 4 3 3 3 3 4 2 3 3 33 Excelente 
José Luis Cruz 
Mariños 
3 2 1 3 2 2 3 3 2 2 4 27 Normal 
Juan Valiente Flores 3 2 4 3 2 3 2 2 4 1 2 28 Normal 
Eduardo Stanlyn 
Moreno Verostegui 
2 2 2 3 4 2 3 2 1 3 3 27 Normal 
Deyve Cruz Mariños 3 2 3 4 1 2 2 3 3 2 2 27 Normal 
Emilio Rodríguez 3 3 2 1 3 3 2 2 2 2 3 26 Normal 
Lilian Pinedo García 3 2 3 3 2 2 3 4 2 3 3 30 Excelente 
Nelver Jara Castillo 3 3 4 2 3 4 4 3 2 3 2 33 Excelente 
Jorge Jefferson 
Vásquez Mattos 
2 1 2 3 3 2 3 2 3 2 2 25 Normal 
Darwill Orellana 1 2 1 4 3 2 1 2 2 3 1 22 Normal 
Fuente: anexo 14 
La evaluación final muestra una clara diferencia entre la primera evaluación 
donde podemos visualizar que todos los trabajadores alcanzaron un nivel 
normal en el conocimiento acerca del TPM, lo que indica que lograron captar 
las ideas fundamentales de la presente técnica, así como la forma de cómo se 
desarrollo 
3.2.3. Crear organizaciones para promover el TPM 
Se asigna una responsabilidad a cada uno de los trabajadores de la planta en 
base a la herramienta TPM (anexo 44), de ese modo se decidió que el técnico 
eléctrico en base a su experiencia y adaptabilidad sea el que dirija el proyecto. 
Por otro lado, el técnico mecánico será su segundo al mando el cual se 
encargará del análisis interno de las piezas y la evaluación de estas dado que 
tiene el conocimiento necesario para esa tarea. 
Con respecto a los operarios de toda la planta, estarán a cargo de los equipos 
que ellos controlan, en caso de ensaque en donde existen 2 trabajadores y 1 
operario se propuso que los trabajadores se encargaran de todas las máquinas 
de la zona seca que en un inicio era responsabilidad del operador del secador, 
la división de máquinas entre los trabajadores de ensaque se indica en el anexo 
44. Sus actividades iniciales serán de limpieza lubricación e inspección del 
mismo equipo, de esa forma los operarios sienten una pertenencia con el 
equipo y tratan de mejorar sus actividades. 
74  
Metas y Objetivos 
 
 Reducir el número limpiezas realizadas en la boquilla del Tolvín AO. 
 Disminuir en un 20% el tiempo(min) de averías. 
 Disminuir la cantidad de paralizaciones importantes debido a actividades básicas por parte 
del operario, al menos en un 10%. 
 Reducir el número de fallas menores. 
 Incrementar el índice de disponibilidad global de los equipos, en al menos un 5%. 
 Incrementar el índice de mantenibilidad, en un 5%. 
 Conseguir la realización del mantenimiento autónomo. 
 Reducir los costos por averías y repuestos imprevistos. 
 Lograr la integración entre operarios, técnicos y jefes, para la agilización de la gestión de 
mantenimiento. 




 Maximizar la eficiencia global de todos los equipos productivos involucrados en el proceso 
de harina de pescado. 
 Optimizar los costos incurridos a lo largo de la vida útil de los equipos. 
 Involucrar al jefe de producción, jefe de mantenimiento, jefe de gestión de calidad, jefe de 
almacén, jefe de compras entre otros, para la breve gestión de actividades en materia de 
mantenimiento. 
 Conseguir que los equipos productivos trabajen a un alto nivel calificado, obteniendo un 
funcionamiento de mayor calidad a lo largo del proceso. 
 Complementar los conocimientos básicos del personal, mediante el adiestramiento y 
capacitación, para mejorar su competitividad y funcionalidad, comprometido e identificado 
con los objetivos de la empresa. 
 Mejorar la integración de todo el personal mediante la programación de actividades básicas 
en materia de mantenimiento. 
  Lograr que las áreas de trabajo se mantengan limpias y ordenadas por medio de la 






Jefe de turno  Jefe de Aseg. De la calidad 
Nombre: Nombre: 
3.2.4. Establecer políticas y metas para el TPM 
En la primera reunión del equipo establecido en el anterior paso, se establecen 
los objetivos y metas para que se establezcan como guías durante toda la 
aplicación de la técnica, estos objetivos serán revaluados cada cierto tiempo 
a medida que se vayan cumpliendo y de esa manera establecer metas 
superiores. Del mismo modo las políticas serán expuestas como una forma 
correcta de actuar frente a las actividades diarias y frecuentes que se realizan 
en la empresa, serán revisadas cada cuando se modifiquen los objetivos. El 
grafico numero 6 será expuesto como un afiche en la zona húmeda y en la 
zona seca a la vista de todos para que sea consultada cuando la necesiten. 
 
Figura 6: Objetivos y políticas del TPM 
Fuente: elaboración propia 
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3.2.5. Formular un plan maestro para el desarrollo del TPM 
Se elaboro un plan maestro con respecto a los objetivos y metas desarrollados 
dentro de las reuniones y luego de determinar las mejores alternativas e ideas 
de todos se pudo obtener una información más precisa y más tangible acerca 
de los proyectos futuros relacionados al TPM que más se acomoden a sus 
posibilidades. 
El plan maestro mostrado en la figura 7 está proyectado a dos años al igual 
que el cronograma presentado a gerencia, en este cuadro o plan maestro se 
detallan las actividades a realizar, así como su efecto en otras para así mostrar 
una cadena de eventos que muestre la importancia de cada una de las 
actividades. En este plan maestro los objetivos finales inician con la mejora 
de la confianza del operario para que tome decisiones de ese modo se pueden 
detectar fallas con mayor facilidad de ese modo reducir reprocesos y 
aumentar la productividad. El siguiente punto es reducir la mantenibilidad 
para que así el tiempo de paro sea menor y más efectivo. Por último, el último 
objetivo del plan maestro es conocer a fondo a la máquina y a sus piezas para 
determinar antes de que ocurran la fallas y de ser posible su baja. 
La siguiente actividad de este paso, es la elaboración del plan de 
mantenimiento para ello se usó de referencia los datos obtenidos del diario de 
campo para la realización de los mantenimientos preventivos, también se 
desarrolló un conjunto de pasos que se siguen para la limpieza correcta luego 
de cada producción, de tal modo que se evite la mala limpieza en las 
maquinas, para registrarlos de elaboro un formato por cada máquina 
presentado en los anexos 45 al 57, estos formatos se dividen en dos grupos 
uno para registrar la limpieza después de cada producción y otro para los 
mantenimientos preventivos basados en situaciones registradas 
anteriormente. Se debe mencionar que, en este punto de la implantación de la 
técnica, solo los mantenimientos relacionados con limpieza, lubricación y 
pintura serán aplicados por los operadores eventualmente los mantenimientos 
preventivos de menor nivel serán su responsabilidad, el objetivo final de este 
plan es que todas las actividades mencionadas en los formatos lo puedan 
realizar los operadores. 
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Figura 7: Plan maestro para el desarrollo del TPM 
Fuente: elaboración propia 
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3.2.6. Implantación preliminar del TPM (5S) 
Para la implantación preliminar con respecto a los programas de higiene y 
limpieza elaborados anteriormente, se debe realizar con un cambio de cultura 
progresivo dado que los trabajadores no están acostumbrados a desarrollar 
este tipo de políticas, para ello y para mostrar la forma correcta de realizar las 
actividades planteadas se implanta la metodología 5 S en este paso. 
3.2.6.1. Clasificación 
En la primera etapa se logró separar todos los artículos en cada equipo que 
estaban en el suelo, paredes o encima del mismo, luego de ello como se 
visualiza en el anexo 45 se elaboró un registro de todos ellos, como resultado 
se visualiza un claro desorden en donde artículos de poco uso están 
desprotegidos y desgastándose porque están ubicados en lugares inadecuados, 
además existen muchos materiales que están en pésimas condiciones y son 
imposibles de usar. 
Para desarrollar la nueva clasificación y su posterior orden se toma como 
referencia los trabajos realizados en el plan de mantenimiento desarrollado en 
el paso anterior a este, de modo que los materiales y herramientas utilizados 
en actividades de mayor frecuencia tendrán una ubicación cercana a la planta 
de harina y los que no, se ubican en el almacén general o en todo caso en las 
casillas de los trabajadores. La figura 8 muestra la ubicación antigua y la 
nueva de los materiales y herramientas, se procuró eliminar todos los 
materiales que se encuentren en los equipos solo dejando los esenciales para 
así facilitar el desarrollo de las actividades. Con respecto a las herramientas 
se convenció a la gerencia que las llaves y otros del mismo tipo estén al 
alcance del técnico de mantenimiento en su mismo lugar de trabajo, es por 
ello que el almacén de mantenimiento se cargó con más materiales y 
herramientas de las iniciales, esto influirá positivamente a la mantenibilidad 




Figura 8: Numero de recursos encontrados 




En el siguiente paso se concentró los esfuerzos en el área de mantenimiento 
dado que, todos los trabajos se realizan en este lugar a menos que se requiera 
la participación de terceros u un ensamble, de ese modo se puede reducir la 
mantenibilidad ya que, con un correcto orden, el técnico de mantenimiento 
lograra tener un trabajo más fluido y sin tiempos muertos provocados por la 
pérdida de un recurso, por la falta de espacio o por equipos deteriorados. 
Al visualizar la ubicación de todos los almacenes (anexo 59), se puede 
determinar que la ubicación del área de mantenimiento es la más céntrica y la 
mejor para realizar los mantenimientos dado que el tiempo de respuesta será 
el más rápido. Al realizar el análisis del área nos damos cuenta que existe 
mucho espacio que está siendo utilizado incorrectamente (anexo 60) de ese 
modo al cuantificarlo en la tabla 20 se logra ver que el área libre es de solo 
29% lo cual implica que el técnico de mantenimiento tiene que arreglárselas 
para realizar sus actividades solo en este espacio, además dado que no existe 
un orden adecuado para todas los materiales y herramientas estos son difíciles 
de ubicar dado que están dispersos. 
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Tabla 20: Determinación de área (Antes) 
 
 Largo Ancho Área (cm) Área (m2) Porcentaje 
 
Zona libre 
L1 200 100 20000 2,00 5% 
L2 200 50 10000 1,00 2% 
L3 380 240 91200 9,12 22% 





O1 200 40 8000 0,80 2% 
O2 200 120 24000 2,40 6% 
O3 200 220 44000 4,40 10% 
O4 220 530 116600 11,66 28% 
O5 380 290 110200 11,02 26% 
Total, zona ocupada 302800 30,28 71% 
TOTAL 424000 42,40  
Fuente: elaboración propia 
Se desarrollo un nuevo orden al área de mantenimiento (anexo 61) en el cual 
se distribuye de mejor manera los recursos de tal modo el técnico de 
mantenimiento ahorrar tiempo al ubicar sus recursos tanto los nuevos traídos 
del almacén general como los antiguos, además con este nuevo orden se evita 
que estos recursos este mesclados con otros que puedan dañarlos alargando 
su vida útil. La tabla 21 muestra que ahora el técnico de mantenimiento tiene 
un 81% del espacio libre para realizar sus actividades de tal modo que se 
puede aumentar la fluidez y la cómoda influyendo positivamente a la 
mantenibilidad 
Tabla 21: Determinación de área (Después) 
 
 Largo Ancho Área (cm) Área (m2) Porcentaje 
Zona libre 
L1 400 470 188000 18,80 44% 
L2 400 390 156000 15,60 37% 
Total, zona libre 344000 34,40 81% 
 
Zona ocupada 
O1 400 60 24000 2,40 6% 
O2 400 140 56000 5,60 13% 
Total, zona ocupada 80000 8,00 19% 
TOTAL 424000 42,40  
Fuente: elaboración propia 
3.2.6.3. Limpieza 
Se procedió a seguir lo programado en el plan de mantenimiento ubicado en 
el anexo 45 al 57, cada día de producción se procedió a una limpieza 
inmediatamente después, de no menos de 1 hora, además al día siguiente si 
no hay producción se procede a un día completo de limpieza. Cada limpieza 
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se desarrolla con una inspección antes, durante y después de las actividades, 
en estas inspecciones se asegura de no dejar ningún residuo solido en los 
helicoidales además de eliminar toda la materia prima atrapada en los 
equipos. Con respecto a la planta de agua de cola se procede a eliminar todos 
los líquidos en todo el sistema, el concentrado por otra parte se elimina 1 día 
después. 
En esta etapa también se procedió a la eliminación de oxido y la aplicación 
de una nueva capa de pintura, para ello se pidió la ayuda de los operadores y 
se les indico que si encontraban algún desperfecto en alguna maquina se le 
comunicara al técnico de mantenimiento. 
3.2.6.4. Estandarización 
Se estableció un procedimiento para las actividades de limpieza, inspección 
y mantenimiento (anexo 62-64), de ese modo las actividades se desarrollarán 
de manera correcta evitando que se deje de lado la limpieza en canaletas y 
helecoidales donde regularmente se encuentran gusanos, hilos y piezas 
metálicas que afectan el proceso. Con respecto a los procedimientos de 
mantenimiento se procuró que el tanto el operario como el mismo técnico de 
mantenimiento esté atento a las herramientas y materiales de su sector 
cerciorándose de que estas estén en su lugar y en buen estado, de tal manera 
que se encuentren disponibles cuando se necesiten. Por ultimo las 
inspecciones que se realizan cada cuando se presenta una actividad de 
limpieza y mantenimiento debe comprobar si estas indicaciones fueron 
seguidas y desarrolladas 
3.2.6.5. Disciplina 
Se elaboro un check lista (anexo 65) para evaluar la aplicación de la técnica 
a partir de su implantación, de tal modo se puede seguir su desarrollo y los 
puntos débiles que presenta, así mismo sirve como alerta para saber si las 
actividades de limpieza y mantenimiento se están desarrollando 
correctamente. El check list presenta 5 ítems relacionados a cada una de las 
“S” presentadas anteriormente, se calificará del 0 al 4 dependiendo al grado 
de cumplimiento del ítem. La aplicación de este check list será mensual 
durante el periodo de 1 día, si presenta un puntaje menor a 20 en cualquier 
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“S” se procederá a una evaluación acerca del problema además cada vez que 
lo requiera el número de ítems y su contenido puede ser cambiado. 
 
3.3. Evaluación los indicadores de productividad y mantenibilidad influidas 
por la metodología del mantenimiento productivo total: 
3.3.1. Determinación de Mantenibilidad luego de aplicación 
Se realizo un análisis continuo de 12 días de producción luego de la aplicación 
de la técnica de tal modo se registró todos los parámetros erróneos y los 
procedimientos de mantenimiento que se realizaron para solucionarlo, en el 
diario de campo del anexo 72 se puede visualizar que el número de 
mantenimientos por atascos se redujo, además los mantenimientos del tolvin 
de antioxidante no presentan un pico como los mostrados en la tabla 11 
Tabla 22: Comparación de mantenibilidad antes y después de la aplicación 
 






COCCION 15,8 14 -11,4% 
PRENSA 19,83 6 -69,7% 
PRESTAINER 20 0 - 
CENTRÍFUGA 11 9,6 -12,7% 
SEPARADORA 13,57 13,2 -2,7% 
PAC 19 11,4 -40,0% 
MOLINO HUMEDO 22,8 10 -56,1% 
SECADOR 17,17 11,52 -32,9% 
PURIFICADOR 16,75 12 -28,4% 
MOLIENDA 13 9,2 -29,2% 
ENFRIADOR 16,5 10,4 -37,0% 
TOLVIN DE ANTIOXIDANTE 4 3 -25,0% 
ENSAQUE 11,71 5 -57,3% 
TOTAL 12,28 8,48 -30,9% 
Fuente: anexo 73 
Se puede visualizar una reducción de mantenibilidad de todos los equipos, 
esto se debe a que se redujo los tiempos de transporte de herramientas dado 
que ahora que estas se ubican en el almacén de mantenimiento se encuentran 
en menos de 1 min, significando una reducción de los 2-5 min que se incurría 
por la búsqueda de herramientas en el almacén general. También se puede 
visualizar una influencia en la fluidez de los trabajos donde los recursos 
estando ordenados son más fáciles de encontrar, o también la limpieza antes 
de realizar un mantenimiento ya no exige demasiado esfuerzo. 
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Este análisis no es exacto dado que se necesitan muchos más datos para que 
sea confiable un ejemplo de ello es el Prestainer, el cual no presento ningún 
fallo en estos días de producción lo que hace que su mantenibilidad sea 0 una 
diferencia muy significativa con respecto a los 20 del análisis anterior. 
Por otra parte, se puede visualizar que el número de fallas no ha presentado 
mucho cambio dado que todavía siguen existiendo problemas nacidos del 
desgaste de piezas como roturas, desalineamientos, cortos, etc. Esto se debe 
a que los problemas como esos llevan tiempo para mejorarse e involucran un 
costo en análisis y compra de nuevos materiales, es por ello que el TPM tiene 
una duración mínima de 2 años ya que los resultados reales aparecen dentro 
de esas fechas. 
3.3.2. Determinación de nueva productividad 
Se presento un aumento ligero de la productividad, como se puede visualizar 
en la figura 9 las productividades entre 13 y 15 sacos por hora se redujeron 
en 6% lo que aumento la productividad entre 15 y 17 en un 6%, esto se debe 
a que los reprocesos se redujeron debido a que los atascos y los 
mantenimientos por falta de limpieza ya casi no se presentan ahorrando 
mucho tiempo, además también a este efecto se le suma la reducción de la 
mantenibilidad del cual se habló anteriormente 
 
Figura 9: Comparación de productividad antes y después de la aplicación 
Fuente: Anexo 22 
 
Asimismo, ya luego de haber realizado la aplicación de la metodología de las 
5S’, con la cual se buscaba poder eliminar todos los mantenimientos básicos 
continuos realizados según las fallas localizadas en los equipos, como lo son 
Antes Después 




Menor de 13 Entre 13 y 15 
Entre 15 y 17     Mayor de 17 
Menor de 13 Entre 13 y 15 
Entre 15 y 17     Mayor de 17 
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las limpiezas y desinfecciones, engrase de motores, y purgas de condensados; 
se procedió a reevaluar los costos realizados con respecto al 
mantenimiento/reparación en los equipos y la mano de obra empleada para 
dicha actividad. 











CENTRÍFUGA 26.80 6.24 33.04 43.58 
COCCION 37.66 6.07 43.73 32.93 
ENFRIADOR 4.64 0.87 5.51 261.50 
ENSAQUE 27.00 1.92 28.92 49.80 
MOLIENDA 45.20 3.99 49.19 29.28 
MOLINO HUMEDO 18.00 0.83 18.83 76.46 
PAC 44.28 9.88 54.16 26.59 
PRENSA 10.56 2.6 13.16 109.42 
PURIFICADOR 6.96 1.00 7.96 180.90 
SECADOR 32.64 9.71 42.35 34.01 











TOTAL 295.68 51.73 347.41  
Fuente: anexo 74 
Tal como muestra la tabla, en primer lugar, el equipo del Pre – Strainer ya no 
figura en la lista debido a la realización del mantenimiento/ reparación del 
cambio de cadena, que no volvió a suscitarse en la segunda evaluación luego 
de la metodología ya mencionada anteriormente. Es así que, con base al costo 
de materiales y repuestos, el equipo de Molienda seca sigue como primero en 
la lista, dado por cambio de faja y reparación de cables de tablero de control; 
además de la reparación de los tubos de vahos. Por otro lado, en lo que 
respecta a los costos en mano de obra, tanto el PAC como el Secador, 
representa el primer y segundo lugar en dicha lista, dado a que el 
mantenimiento/ reparación hecho en dichos equipos sobrepasan la media 
hora, en actividades ya mencionadas con respecto al PAC, y los cambios de 
empaquetaduras, reparación de válvulas, cadenas y manómetro, dado por el 
equipo del Secador. Por consiguiente, ya centrándonos en lo que es 
productividad, el equipo de Enfriador, representa el mayor índice, con 261.50 
sacos producidos por cada sol invertido en el mantenimiento/reparación de 
dicho equipo y que por ende el de menor índice es el PAC, que, al ser al 
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representante el equipo con mayor costo total, solo muestra 26.59 sacos 
producidos por cada mantenimiento/reparación utilizado. 




ANTES (SACOS/ S/.) 
PRODUCTIVIDAD 
DÉSPUES (SACOS/ S/.) 
DIFERENCIA 
PORCENTUAL 
CENTRÍFUGA 24,72 43,58 76,3% 
COCCION 28,41 32,93 15,9% 
ENFRIADOR 121,3 261,5 115,6% 
ENSAQUE 237,63 49,8 -79,0% 
MOLIENDA 18,05 29,28 62,2% 
MOLINO HUMEDO 220,28 76,46 -65,3% 
PAC 24,37 26,59 9,1% 
PRENSA 24,46 109,42 347,3% 
PRESTRAINER 677,4 - - 
PURIFICADOR 88,88 180,9 103,5% 
SECADOR 33,57 34,01 1,3% 
SEPARADORA 83,15 45,51 -45,3% 
TOLVIN DE ANTIOXIDANTE 52,31 76,04 45,4% 
Fuente: anexo 73 y 74 
 
Bien, ahora en comparación de las productividades obtenidas, con respectos 
a las tablas presupuestadas, se puede observar una diferencia considerable del 
equipo del enfriador, de 121.30 a 261.50 sacos producidos por cada sol 
invertido en el mantenimiento/reparación de dicho equipo, dado a la 
eliminación de reparación de los tableros de control (pintado, cambio de 
cables entre otros); asimismo el equipo de la Purificador, también muestra un 
cambio considerable de 88.88 a 180.90 sacos producidos por cada sol 
invertido en el mantenimiento/reparación del equipo; todo ello debido a la 
eliminación de actividades de desatascamientos de piezas metálicas y cambio 
de fajas. No obstante, se remarca que el equipo del Pre – Strainer, al no tener 
un mantenimiento/reparación, no muestra un cambio de productividad y se le 
reconoce por la nomenclatura S.E (sin evaluación). De diferente modo, los 
demás equipos restantes, como el caso del equipo del Molino húmedo, que a 
pesar de haber eliminado mantenimientos básicos de limpieza y 
desatascamientos de piezas, se produjo, un cambio de faja, que en costos 
representa mayor valor que las actividades mencionadas anteriormente. 
Igualmente pasa con el ensaque a pesar de haber eliminado varias actividades 
de mantenimiento repetitivas como lo son de limpieza; con los cambios que 
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se dieron de fajas, de cables de alimentación y cambio de focos, que en suma 
son mayor cantidad en costos y por lo tanto no rebajan la productividad. 
Finalmente, el equipo de la separadora, con la que se eliminaron limpiezas, 
se produjeron reparaciones de bombas y válvulas las cuales influenciaron para 
que la productividad no subiera, y al contrario baje de 83.15 a 45.51 sacos 
producidos por cada sol invertido en el mantenimiento/reparación del equipo; 
además del aumento de la mano de obra que se produjo. 
3.3.3. Determinación de nueva OEE 
Se puede visualizar una proporción menor en el tiempo de mantenimiento con 
respecto a lo desarrollado antes del estudio, de tal modo que 1228 minutos de 
mantenimiento en 15495 minutos de producción siendo un coeficiente de 619 
se ha reducido a 2888 minutos de mantenimiento en 5865 minutos de 
producción con un coeficiente de 488, lo cual es muy importante para el 
desarrollo del primer índice, además hay que mencionar que los tiempos de 
preparación vienen a ser los mismos dado que la mejora que se presenció no 
es significativa. 
Tabla 25: Registro de tiempos fuera del proceso (Después de aplicación) 
 
 Tiempo de preparación (Min) Tiempo para apagar (Min) Averías 
(Min) Unitario Analizado Unitario Analizado 
COCCION 5 60 4 48 28 
PRENSA 1 12 1 12 12 
PRESTRAINER 1 12 1 12 0 
CENTRÍFUGA 5 60 4 48 29 
SEPARADORA 1 12 1 12 26 
PAC 8 96 4 48 46 
MOLINO HUMEDO 1 12 1 12 10 
SECADOR 10 120 8 96 58 
PURIFICADOR 1 12 1 12 12 
MOLIENDA 1 12 1 12 18 
ENFRIADOR 2 24 1 12 10 
TOLVIN DE ANTIOXIDANTE 1 12 1 12 24 
ENSAQUE 2 24 1 12 15 
TOTAL 39 468 29 348 288 
Fuente: Diario de campo (anexo 72) 
 
A pesar de la disminución del coeficiente del tiempo de reparación con 
respecto a los minutos de producción es muy significativo, esto no se ve 
reflejado en el índice de disponibilidad que dio un aumento de 0,07 % dado 
que existe otro factor que lo cambia negativamente, tal factor se refiere al 
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poco tiempo de producción por día en el último mes lo que ha originado que 
se incurran a más tiempos de preparación. Por otra parte, el índice de 
rendimiento ha mejorado, pero nuevamente no es muy significativo dado que 
a pesar de la diminución de los mantenimientos tanto en cantidad como en 
duración ha sido notable, lo mantenimientos más problemáticos y largos no 
han sido eliminados dando una mejora de solo 0.07 %. Por último, el índice 
de calidad es el que mostro una mejora la razón de tal cambio es la 
disminución de la cantidad de mantenimientos realizados, y dado a la 
respuesta rápida del equipo de mantenimiento se logró detener 
momentáneamente el producto en proceso lo cual genero menos producto 
reprocesado dando como resultado una mejora de 1,23% 
Tabla 26: Comparación de OEE antes y después de la aplicación 
 
 Después Antes 
Índice de disponibilidad 81,17% 81,10% 
índice de rendimiento 58,93% 58,86% 
Índice de calidad 93,87% 92,64% 
OEE 44,90% 44,22% 
Fuente: Diario de campo (anexo 72) 
 
Como se puede visualizar la mejora total fue de 0,68% lo cual es muy positivo 
dado que solo se analizó 12 días de producción a partir del inicio de la 
aplicación de la técnica, de los cuales solo 3 han sido después de la aplicación 
de la fase preliminar, este tipo de mejoras necesitan tiempo para que se 
visualicen ya sea por el tiempo en el cambio de cultura de los trabajadores o 
para eliminar los potenciales fallos producidos por la falta de mantenimiento 
(desgaste). La mejora de OEE en el TPM se visualiza de forma exponencial 
aun así si lo calculamos de manera lineal la mejora por mes es de 0,68% 
durante la aplicación de la técnica con un tiempo mínimo de 24 meses se 
espera un aumento de 16,32%. 
Para contrastar la hipótesis propuesta en esta investigación se desarrolló un 
análisis en el programa SPSS, en el cual por medio de la t de student se puede 
determinar si se proporcionó una mejora en las variables dependientes tal y 
como se enuncia en la hipótesis. 
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Tabla 27: Pruebas de normalidad en el programa SPSS (Mantenibilidad) 
 
Kolmogórov-Smirnov Shapiro-Wilk 
Estadístico gl Sig. Estadístico gl Sig. 
Antes de aplicar ,141 12 ,200* ,957 12 ,746 
Después de aplicar ,201 12 ,193 ,927 12 ,345 
Fuente: Elaboración propia 
El coeficiente resultante del análisis de Shapiro-Wilk mostro que los datos 
antes de aplicar la herramienta tienen una tendencia normal mayor a los datos 
después de aplicar, aun así, los dos puntos muestran una tendencia normal en 
sus datos (>=0.05), mostrando así que la aplicación de la t de student es 
correcta. 
Figura 10: Mantenibilidad antes y después de la aplicación (t de student) 
Fuente: Elaboración propia 
La nueva campana de gauss presentada en la figura 10 muestra una diferencia 
en la curvatura entre el antes y el después mostrando que los datos de 
mantenibilidad tienden a ser menores dado que están más esparcidos para los 
valores entre 5 a 10 min. 
































95% de intervalo de 
confianza de la diferencia 
Inferior Superior 
Par 1 Después de aplicar - 
Antes de aplicar 
-5,48464 4,36413 1,25982 -8,25748 -2,71180 -4,354 11 ,001 
Fuente: Elaboración propia 
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Por medio del programa SPSS se comparan los dos resultados y se obtiene 
como resultado un sig. bilateral de 0.001 y una t negativa de -4.354 lo que 
indica que existe una relación inversa fuerte entre los dos datos lo que prueba 
una disminución grande entre el antes y después demostrando una mejora, así 
como lo indica en la figura 11 que por medio del anexo 77 se ubica en una 









Figura 11: T de student, ubicación de los datos obtenidos-Mantenibilidad 
Fuente: Elaboración propia 
Con respecto a la variable de productividad, se realiza el mismo análisis que 
la variable de mantenibilidad mostrando así que en primer lugar existe una 
relación normal entre los datos del antes y después (>=0.05) 
Tabla 29: Pruebas de normalidad en el programa SPSS (Productividad) 
 
Kolmogórov-Smirnov Shapiro-Wilk 
Estadístico Gl Sig. Estadístico gl Sig. 
Antes de aplicar ,256 12 ,029 ,861 12 ,051 
Después de aplicar ,232 12 ,073 ,894 12 ,133 
Fuente: Elaboración propia 
 
Figura 12: Productividad antes y después de la aplicación (t de student) 
Fuente: Elaboración propia 
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Se puede visualizar que, aunque la curvatura de la T de student no es tan 
elevada los datos ubicados ente 14 y 16 son mucho mayores a los datos en te 
productividad del antes de aplicar la técnica demostrando un aumento, aun 
así, las pruebas de comparación en el programa SPSS muestra una relación 
positiva 
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Fuente: Elaboración propia 
 
El sig. bilateral es de 0.485 el cual es superior al límite de 0.05 demostrando 
así una relación positiva, pero insignificante por lo que se concluye que la 
hipótesis es nula como se puede visualizar en la siguiente figura. Se puede 
concluir que a pesar que la mantenibilidad ha dado un aumento significativo, 
esto no se ha visto reflejado en la productividad dado por las averías que 
siguen ocurriendo por las piezas desgastadas. 
 
 
Figura 13: T de student, ubicación de los datos obtenidos-Productividad 




En la evaluación de los fallos imprevistos ocasionados durante el proceso productivo, 
realizado en un periodo de 25 días de producción y bajo los controles de calidad, se 
pudo dar a conocer las consecuencias eventuales de las fallas y las posteriores 
intervenciones correctivas en el equipo que se produjo tal suceso; ocasionando así, 
considerables daños tanto a la calidad del producto como al aumento de las horas extras 
trabajadas, que causan a su vez la prolongación del tiempo de producción y la 
realización de mantenimientos inmediatos e imprevistos que no son hechos bajo un 
plan diseñado y especificado; tal como lo afirman López y Fernández (2006), donde 
comparten que el mantenimiento correctivo debe realizarse de forma más exhaustiva, 
que vaya más allá de una simple reparación; buscando con ello identificar y corregir 
la causa que suscitó el fallo. En consecuencia, se puede verse reflejado una deficiente 
gestión en temas de mantenimiento y que el operario no se encuentre involucrado de 
lleno con las habilidades técnicas y conocimientos acerca de aspectos básicos de su 
equipo a cargo, que a su vez tiene sustento en lo indicado por García (2010), donde 
corrobora que, para la actualidad, se debe crear una figura para la coordinación de 
tareas y funciones, donde se debe de valorar el compromiso del operario, cuya función 
sea demostrar su capacidad de buscar mejoras y tareas de mantenimiento para evitar 
las fallas. Asimismo, es de suma importancia mencionar la aplicación de la lista de 
verificación de equipos realizada bajo inspecciones antes, durante y después de la 
producción, como un tipo de control de revisión ligera del equipo y sus componentes; 
y que fue el determinante para visualizar la ausencia de planificación y control de 
registros en materia de mantenimiento que afecta a la efectividad de su gestión. Por 
consiguiente, dicho instrumento de apoyo también fue utilizado y/o aplicado por 
Cisneros (2014) en su tesis titulada “Propuesta de mejoramiento de la confiabilidad y 
disponibilidad de maquinaria en el proceso de elaboración de filtros de la empresa 
tabacalera andina S.A TANASA”, donde la aplicación del Check list de equipos fue 
importante para detallar y describir tanto problemas y fallos en su diagnóstico 
situacional así como el análisis del mantenimiento que se realizaba a los equipos, dado 
a que tales equipos según el autor, deberían recibir sus mantenimientos adecuados con 
base a su jerarquía de importancia en la cadena de producción. 
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Por otro lado, con base a la determinación de la productividad, se pudo diagnosticar 
una variación de tiempos de producción, debido a la cantidad de materia prima 
disponible, con ello se pudo obtener una productividad en rangos con respecto a los 
sacos/hora producidos, y que dado a las fallas causadas en los equipos y más aún en 
los equipos de mayor consideración y/o criticidad, pudo visualizarse una disminución 
de dicho índice en almenos de 1 – 3 sacos de una hora con respecto a otra. Tal punto 
de comparación puede darse con el estudio realizado por Moreno (2016) en su tesis 
titulada “Implementación del TPM para la mejora de la productividad en el área de 
producción en la empresa Serviplast Pacifico S.A.C.” presentada en Universidad Cesar 
Vallejo – Lima, que en primera instancia también identificó el flujo del proceso, pero 
que a diferencia del presente estudio; éste realizó una jerarquización de equipos según 
su criticidad. Por otro lado, se asemeja a la presente aplicación, debido a que también 
realizó un plan de mantenimiento y capacitaciones que luego le permitieron lograr un 
aumento en el tiempo de respuesta y reducción de fallos. En paralelo, continuando con 
el indicador ya antes mencionado, se pudo considerar la efectividad de dos equipos 
(separadora de sólidos y PAC), como un punto de referencia para el aumento y/o 
disminución de la productividad, dado a que aporta un saco cada 7.5 min; y todo esto 
comparado con la tesis ya antes mencionada, tiene una semejante relación con respecto 
al enfoque en la eficiencia y efectividad de los equipos, demostrada en un aumento de 
12% horas equipo/pliego barnizados. Otro de los indicadores de mayor consideración 
en términos de medición de la efectividad del TPM, es el OEE, que se puedo evaluar 
y calcular en primer lugar con el índice de disponibilidad con base a los 
tiempos(minutos) que incurren en su disminución. Tales tiempos involucrados en la 
preparación (encendido), apagado y el tiempo de averías, que en su total suman 2 928 
minutos. Por ende, la obtención del índice de rendimiento, se obtuvo una capacidad 
promedio de 14.7 sacos/hora. Y, por último, estuvo afectado en la calidad con un total 
de 280 sacos en reproceso por encontrarse fuera de los parámetros establecidos de AO 
(405 ppm). Es así que este tipo de resultados antes de la aplicación de la metodología 
del TPM, tiene una similitud con respecto a la evaluación del OEE, que realizaron 
Poveda y Gómez (2017) en su tesis titulada “Propuesta para el incremento en la 
eficiencia global del equipo (OEE) y la productividad en las líneas cinco y seis, libra 
de chocolate de mesa, para la compañía nacional de chocolates SAS.”, donde certifican 
una optimización en tiempos de 6 360 minutos que dejan de afectar a la disponibilidad; 
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como ya antes mencionamos nuestra investigación; y por el cual logró alcanzar una de 
92.55% y un OEE de 78.37%. 
Con respecto a la aplicación del TPM se debe considerar que se debe seguir una serie 
de pasos para que se aplique de manera correcta es por ello que en el desarrollo del 
TPM se dio mucho énfasis en la metodología de las 5S dado que es el punto inicial 
para desarrollar nuevas técnicas y una nueva cultura, en la investigación de Brenes 
(2016) en su tesis titulada “Diseño de un plan de mantenimiento productivo total 
(TPM) enfocado en las técnicas de mantenimiento autónomo, control visual y 
metodología Cinco Eses (5S) en la planta productiva de Grupo Espartaco’’ basa el 
punto de partida del TPM en el desarrollo de las 5 S, justificándolo como una forma 
de aumentar la calidad del mantenimiento, apoyando a reducir la mayoría de los 
incidentes causados por desgaste de las piezas, durante el desarrollo de las 5 S Brenes 
decidió implementar un programa informativo y de organización, que en contraste con 
nuestra investigación es lo mismo que se desarrolló en los primeros pasos del TPM 
antes de llegar a la pre-implementación, el resultado de la técnica de las 5 s como 
apoyo al TPM dio como resultado por parte de Brenes dio un aumento de espacio 
disponible de 396 m2 a 1290 m2 para el desarrollo de diferentes actividades, en el caso 
de esta presente investigación se logró un aumento de 12,12 m2 a 34,40 m2 en los dos 
casos se vio una ganancia en la flexibilidad y la rapidez de las actividades mostradas. 
Huertas (2014) en su tesis titulada “Incremento de la producción de grageas de 
chocolate utilizando herramienta de mejora continua del pilar mejora enfocada de 
TPM en una empresa de alimentos” desarrollo el TPM en 5 pasos en los cuales se 
enfocó en determinar problemas en el ambiente de trabajo en términos de máquinas y 
buscar soluciones, esta técnica se tuvo como ejemplo para determinar los 
mantenimientos preventivos de nuestra investigación, de tal modo dado que sus pasos 
solo contaban con 5 a diferencia de la aplicación general de 12 pasos, el desarrollo de 
la implementación de huertas tiende a ser incompleta lo cual no facilitaría la mejora 
continua así como lo indica Rey (2001) en su libro “Mantenimiento total de la 
producción (TPM): proceso de implantación y desarrollo” donde menciona que el 
arranque y preparación debe ser exhaustiva por ello debe durar entre 6 a 12 meses, eso 
es la razón por la cual una técnica de 12 pasos es esencial dado que se da porque se 
realiza una investigación más a fondo de cada máquina y cada pieza evaluando a futuro 
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cada máquina, en el desarrollo de la presente investigación se centró en aplicar una 
base para la implementación del TPM, los pasos aplicados dio como resultado una 
organización dedicada a fomentar los trabajos de mantenimiento tanto para los 
operadores como para los mismos técnicos de mantenimiento, si lo comparamos con 
la investigación de Brenes (2016) podemos notar que uno de los principales problemas 
en su aplicación fue la falta de personal de mantenimiento tanto técnica como 
administrativamente, en vez de tomarlo como desventaja esto lo uso como un 
trampolín para que se dé la aplicación del TPM, mostrando a la gerencia que apoyando 
las capacitaciones e incentivando la participación del operador se resolvería la falta de 
personal, del mismo se espera que en un futuro y dada la misma problemática en la 
empresa inversiones REGAL, la aplicación de las capacitaciones en tema de 
mantenimientos se vea facilitada por la necesidad de eliminar dicha problemática. 
Los diferentes cambios en la mantenibilidad se dieron por la aplicación de las 5 S dado 
que su implementación dio como resultado la disminución de tiempos muertos y 
tiempos de transporte, de tal manera que se vio una reducción de hasta 4 min en 
promedio de todos los trabajos de mantenimiento, eso es a lo que se refiere Cisneros 
(2014) en su tesis titulada “Propuesta de mejoramiento de la confiabilidad, 
mantenibilidad y disponibilidad de maquinaria en el proceso de elaboración de filtros 
de tabacalera andina s. a. Tanasa” en la cual selecciona como actividades que afectan 
a la mantenibilidad de forma negativa a la ubicación de los materiales y repuestos, 
tanto al ser adquiridos como también al ser ubicados dentro de la misma empresa, 
como se puede deducir esta misma regla aplica a las herramientas y todo lo referente 
al mantenimiento a realizar, otro punto que toca Cisneros y el cual está muy 
relacionado a la situación expuesta son las diferentes políticas de la empresa que 
dificultan de manera negativa a los trabajos de mantenimiento, en el caso de la empresa 
inversiones REGAL esto se da por la ubicación de las herramientas las cual por 
decisión administrativa deben ubicarse en el almacén general provocando grandes 
transportes. Por otro lado, la productividad muestra un aumento muy escaso aun así, 
se puede visualizar que las producciones dentro de los parámetros entre 15 y 17 sacos 
por hora han aumentado; Vásquez y Echeverria (2015) elaboro una investigación para 
la elaboración de un plan de mantenimiento predictivo en donde se pudo observar una 
mejora mínima pero constante a través de los meses, en donde se justifica que un 
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cambio en el sistema de mantenimiento no genera una mejora inmediata en la 
productividad dado que las diferentes fallas son provocadas por el mismo desgaste de 
piezas las cuales en el momento de la aplicación ya están comprometidas. El ultimo 
indicador a evaluar es el OEE, la evaluación inicial y la evaluación posterior a la 
aplicación no mostro un aumento significativo al igual que la productividad, Poveda y 
Gómez (2017) desarrollo una investigación de las etapas de mantenimiento de ese 
modo logro un aumento del 11% llevando su OEE de 67% a 78% logrando así superar 
el límite establecido de 75% que encuentra al sistema aceptable, en nuestro caso el 
aumento solo fue de 0.68% no logrando superar la barrera de inaceptable lo cual es 
de esperar dado que la técnica está en una fase de preparación. Por lo que se espera 




La mantenibilidad demuestra los mantenimientos más complicados y costosos de los 
equipos, creando una jerarquía de importancia con respecto a los fallos; sin embargo, 
no es el único indicador que demuestre un posible problema en el sistema de 
mantenimiento, el check list aplicado determina que un 40 % de los equipos muestra 
claras deficiencias en sus mantenimientos, además en la mantenibilidad se encontraron 
índices altos provocados por los transportes innecesarios y diagnósticos tardíos. 
La aplicación piloto del TPM, logró obtener una considerable reducción de 
mantenibilidad de 3,80% en todos los equipos; debido a la reducción en los tiempos 
de transportes de herramientas, el orden de las herramientas para su fácil localización 
y la facilidad para realizar una limpieza antes del mantenimiento, del mismo modo 
dicha aplicación tuvo un efecto inverso positivo en términos de productividad, donde 
se obtuvo un aumento de 6% con respecto al rango de 15 – 17 sacos/hora y una 
reducción de 6% en el rango de 13 – 15 sacos/hora. 
Existe una relación inversamente proporcional entre productividad y el número de 
reparaciones o el tiempo de reparación, reflejado en el coeficiente de determinación 
con un 0.6659, del mismo modo se produjo una mejora en el OEE, indicador principal 





Elaborar un registro único de mantenimiento, el cual registre detalladamente los 
mantenimientos realizados, así como una base de datos que a futuro sea utilizada para 
determinar la vida útil del equipo. 
Proceder con la aplicación de las fases posteriores del TPM en el transcurso de los 2 
años, realizando estudios más a detalle con respecto a las áreas utilizadas para 
actividades de mantenimiento y orden de materiales y/o herramientas. Además, se 
debe monitorear la realización de las tareas básicas de mantenimiento (limpieza, 
lubricación e inspección); así como dar continuidad a la evaluación de los operadores 
mediante el empleo del cuestionario con respecto al nivel de conocimiento en materia 
de TPM. 
Elaborar un plan para el seguimiento de los indicadores de mantenibilidad y el OEE 
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Anexo 1: Ecuaciones y formulas 
 
Criticidad 𝐶𝑜𝑛𝑠𝑒𝑐𝑢𝑒𝑛𝑐𝑖𝑎 𝑥 𝐹𝑟𝑒𝑐𝑢𝑒𝑛𝑐𝑖𝑎 
 




Tiempo medio para la 
reparación 












𝑇𝑖𝑒𝑚𝑝𝑜 𝑡𝑜𝑡𝑎𝑙 𝑑𝑖𝑠𝑝𝑜𝑛𝑖𝑏𝑙𝑒 
𝑇𝑖𝑒𝑚𝑝𝑜 𝑜𝑝𝑒𝑟𝑎𝑡𝑖𝑣𝑜 
 
𝐷𝑝𝑎𝑟𝑎𝑙𝑒𝑙𝑜 = 1 − ∏(1 − 𝐷𝑢) 
 
𝐷𝑠 = ∏ 𝐷𝑢 
 








Coeficiente de calidad 𝐶. 𝐶. = 
𝑃𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑐𝑖𝑜𝑛 𝑟𝑒𝑎𝑙 
𝑃𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑐𝑖𝑜𝑛 𝑑𝑒𝑛𝑡𝑟𝑜 𝑑𝑒 𝑙𝑜𝑠 𝑒𝑠𝑡𝑎𝑛𝑑𝑎𝑟𝑒𝑠 
Efectividad global del 
equipamiento 
 
𝑂𝐸𝐸 = 𝐶. 𝐷. 𝑥 𝐶. 𝐸. 𝑥 𝐶. 𝐶. 
 
Productividad 
𝑆𝑎𝑙𝑖𝑑𝑎 𝑑𝑒 𝑝𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑡𝑜 
 
𝐸𝑛𝑡𝑟𝑎𝑑𝑎 𝑑𝑒 𝑟𝑒𝑐𝑢𝑟𝑠𝑜𝑠 








REGISTRO DE DESEMBOLSOS 
TIPO: REGISTRO DE MANTENIMIENTO  
PAGÍNA: 1 de 1 
 
FECHA: 
   
HORA MATERIALES Y/O REPUESTOS CANTIDAD 
PRECIO POR 
UNIDAD 
COSTO TOTAL OBSERVACIONES 
      
      
      
      
      
      
      
SUBTOTAL MATERIALES  
Nº PERSONAL HORAS TRABAJADAS TARIFA POR HORA COSTO TOTAL OBSERVACIONES 
      
      
      
      
      
      
SUBTOTAL OPERARIOS  
TOTAL  
 
Técnico de mantenimiento Supervisor de calidad Jefe aseg. De Calidad 
Nombre: Nombre: Nombre: 

























MOTIVO DE SALIDA 
 
OBSERVACIONES 
SACOS TM SACOS TM SACOS TM 
            
            
            
            
            
            
            
            
            
            
            
            
            
            
Fuente: Inversiones Regal S.A. – Manual de buenas prácticas (2014) 
 




Anexo 4: Control de enfriado, purificado y molienda 
 
  
CONTROL DE ENFRIADO, PURIFICADO Y MOLIENDA   
  CODIGO: PH-BPM-03 VERSIÓN: 01.2018 





ENFRIADO PURIFICADO MOLIENDA  
OBSERVACIONES Y/O ACCIONES CORRECTIVAS TEMPERATURA 
(ºC) 
PRESENCIA DE MATERIAL 
EXTRAÑO 
GRANULOMETRÍA (Ø ≤ 3/16") 
SI NO CONFORME NO CONFORME 
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       
 
Limites Operacionales: Desviaciones y Acciones Correctivas:      
ENFRIADO: 
Temperatura ≤ 35 °C. 
PURIFICADO: 
Presencia de material: NO 
MOLIENDA: 
Granulometría: Ø ≤ 3/16",  
      
Si la temperatura es mayor a 35º C cerrar salidad del scrap del enfriador, separar el producto comprometido para su enfriamieto al ambiente, previo envasado. 
Si existe la presencia de material extraño, revisar malla, separar producto involucrado.  
para su reproceso. 
 
Si el tamaño de las partúculas es > a 3/16" , separar el producto comprometido lote para su reproceso. Revisar molino, malla.  
Control: cada 2 horas 
 
 
Operador Supervisor de Calidad Jefe de Turno Jefe Aseg.de Calidad 
Nombre: Nombre: Nombre: Nombre: 
 









CONTROL DE ENSAQUE 
CODIGO: PH-BPM-04 VERSIÓN: 01.2018 
INICIO DE VIGENCIA: 14.05.2018 PÁGINA: 1 de 1 





















CONFORME NO CONFORME 
          
          
          
          
          
          
          
          
          
          
          
          
          
          







Operador de Ensaque Supervisor de Calidad Jefe de Turno Jefe Aseg. de Calidad 
Nombre: Nombre: Nombre: Nombre: 
 
Fuente: Inversiones Regal S.A. – Manual de buenas prácticas (2014) 
Desviaciones y Acciones Correctivas: 
Si el tamaño de las partúculas es > a 3/16", separar el producto comprometido lote para su reproceso. Revisar molino, malla. 
Si la Tº es mayor a 35º C, separar los sacos comprometidos para su enfriamiento.  
Si la dosificación de antioxidante se encuentra fuera del parámetro establecido, regular la dosifcación.  
Si el peso neto está fuera de los parámetros establecidos, separar lo sacos comprometidos y rectificar los pesos.  
Limites Operacionales: 
Granulometría: Ø ≤ 3/16", 
Temperatura ≤ 35 °C. 
Antioxidante: ≥ 700 ppm y ≤ 900 ppm  








CONTROL DE SEPARADORA Y CENTRÍFUGA 
CODIGO: PH-BPM-05 VERSIÓN: 01.2018 







SEPARADORA CENTRIFUGA AGUA DE COLA  
 
OBSERVACIONES Y/O ACCIONES CORRECTIVAS 
 

















1 2 1 2 1 2 
              
              
              
              
              
              
              
              
              
              
              
              
Limites Operacionales:     Desviaciones y Acciones Correctivas:    
Temperatura de cocción de sanguaza ≥ 90°C.    Si la temperatura  de cocción de sanguaza es < 90°C, elevar temperatura a la adecuada.  
Si la temperatura  de licor de ingreso a la   separadora es  < 90°C, elevar temperatura de licores. 
Si la temperatura de licor de ingreso a centrifugas < 90°C, elevar temperatura de licores.  
Sila hu medad de keke de las separadoras es  mayor a 65 %, regular la alimentación del licor.  
Si el porcentaje de sólidos y grasa están  fuera de  los  parámetros  establecidos, limpiar 
platos de la centrífuga, retener el licor de ingreso a centrífugas mayor tiempo en el tanque de 
almacenamiento. Reprocesar producto comprometido. 
Temperatura de licor de ingreso a separadoras ≥ 90°C. 
Temperatura de licor de ingreso a centrífugas ≥ 90°C. 
Humedad de keke de separadora ≤ 65ºC  
AGUA DE COLA:  
Solidos ≤ 9 %. 
Grasa ≤ 0,5 %. 
Control: cada 2 horas 
 
    
Operador Supervisor de Calidad Jefe de Turno 
Nombre: Nombre: Nombre: Nombre: 
Jefe Aseg.de Calidad 
 




Anexo 7: Control de cocción y prensado 
 
 
CONTROL DE COCCIÓN Y PRENSADO 
CODIGO: PH-BPM-02 VERSIÓN: 01.2018 
INICIO DE VIGENCIA: 14.05.2018 PÁGINA: 1 de 1 






































KEKE (%) T (°C) t (min) 
            
            
            
            
            
            
            
            
            
            
            
            
            
            
Limites Operacionales:  Desviaciones y Acciones Correctivas:     
COCINA:       
Tº de cocción ≥ 90 °C y ≤ 100 °C, t ≥ 10 y ≤ 12 min. 
Presión de chaqueta: ≥ 30 y ≤ 40 PSI  
Presión de vapor en el eje: ≥ 35 y ≤ 65 PSI 
Presión de vapor Directo: ≤ 10 PSI 
PRENSA: 
Amperaje: 20 - 45 A 
Humedad de Keke: ≥ 40 y ≤ 50 % 
Si temperatura y tiempon esta fuera de los límites detener el flujo de alimentación, separar el producto y volver a cocinar. 
Ajustar los parámetros de cocción de acuerdo a la ictiometría y naturaleza de la especie. 
Si la presión de vapor está fuera de los parámetros de cocción, regular la entrada de vapor al cocinador hasta volver a 
las condiciones normales de proceso. 
 
Ajustar parámetros de prensado de acuerdo a las condiciones de la materia prima cocinada 
Separar el lote afectado para luego adicionar en cantidades convenientes, al transportador helicoidal (colector de keke de 
prensa y separadora de sólidos), para su homogenización. 
Control: cada 2 horas 
 
    
Operador de Cocinador Supervisor de Calidad Jefe de Turno Jefe Aseg.de Calidad 
Nombre: Nombre: Nombre: Nombre: 
Fuente: Inversiones Regal S.A. – Manual de buenas prácticas (2014) 
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CONTROL DE SECADO - PCC 01 
CODIGO: PH-HACCP-01 VERSIÓN: 01.2018 
INICIO DE VIGENCIA: 15.05.2018 PÁGINA: 1 de 1 
 
 
















OBSERVACIONES Y/O ACCIONES CORRECTIVAS 
     
     
     
     
     
     
     
     
     
     
     
     
     
     
     
     
     
     
     
     
     
     
     
     
     
      
Limites Críticos:  Acciones Correctivas  
Temperatura de salida del scrap ≥ 68 °C  
Limite Operacional 
Temperatura de salida del scrap ≥ 70 °C y ≤ 90°C 
Humedad del Scrap ≤ 10%  
Tiempo = 45 minutos 
 
Monitoreo: Cada 1 hora. 
Si la temperatura esta por debajo del límite crítico, se cierra la compuerta de  
salida del scrap y se regula el ingreso de vapor. 
Si la humedad es mayor al límite crítico, se cierra la compuerta de salida del scrap 
y se regual el ingreso de vapor. 








Operador de Secador Tec. Aseg. Calidad Jefe de Turno Jefe de Aseg. de la Calidad 
 
Nombre: Nombre: Nombre: Nombre: 
 




Anexo 9: Control de planta de agua de cola 
 
 
Operador de Turno Supervisor de Calidad Jefe de Turno Jefe de Aseg. de Calidad 
Nombre:  Nombre:  Nombre:  Nombre:  
 
Fuente: Inversiones Regal S.A. – Manual de buenas prácticas (2014) 
Control: cada 1 hora 
Desviaciones y Acciones Correctivas: 
 
Si la temperatura es menor 90º C se regula damper de secador para elevar temperatura de vahos. 
Si la temperatura es mayor a 80º C se verifica el vac io.  
Si la temperatura es mayor a 70°C se verifica el vacio. 
Si la temperatura es mayor a 60º C se verifica el vac io.  
Sil las pres iones de trabajo estan fuera de los l imites operacionales de control se verifica el vac io y la bomba de vacio.  
Si el vacio es menor a 25 mmHg o mayor a 29 mmHg, se verifiaca las temperaturas del agua de enfriamiento,  en caso se encuentren fuera de los  limites 
de control se regula las temperaturas. En caso las temperaturas del agua de enfriamiento se encuentren bien, se revisa y regual la bomba de vacio.  
Si la temperatura de agua de enfriamiento al ingreso es mayor a 50 °C se cambia el aguaa de la torre de enfriamiento.  
Si la temperatura de agua de enfriamiento a la salida t iene una difrencia menor a 10 °C con la temperatura de ingreso, se reg ula la temperatura del agua de 
ingreso hasta alcanzar la diferencia establecida.  
Si la concentreación de sólidos es menor al establecido se regula la salida del concentrado hasta alcanzar una concentrac ión ≥ 30 %.  
Limites Operacionales:  
ENFRIADO: 
Temperatura de vahos ≥ 90°C. 
T° Efecto 1: ≤ 85 °C 
T° Efecto 2: ≤ 75 °C 
T° Efecto 3:     ≤ 65 °C 
P° Efecto 1 ≥17 PSI y ≤ 23 PSI, P° Efecto 2 ≥ 9 PSI y ≤ 15 PSI, P° Efecto 3 ≥ 7 PSI y ≤ 13 PSI 
Vacio ≥ 25 mmHg y ≤ 29 mmHg 
 
Temperatura de agua de enfriamiento al ingreso : ≤ 50 °C 
Temperatura de agua de enfriamiento a la salida mínimo 10°C mayor a la tempertura de ingreso.  
 
Concentración de sólidos ≥ 30 %. 
SA LIDA  INGR ESO  3°  2°  1°  3°  2°  1°  
OBSERVACIONES Y/O ACCIONES 
CORRECTIVAS 
STOC K  
 
A GUA  DE C OLA  
STOC K  
 
C ONC ENTRA D O  
%  
 
C ONC ENTRA D O  
T° D E A GUA  D E ENF RIA MIENT O  
 
VA C IO ( mm Hg)  
P°   EN EF EC TOS  T° EN EF EC TOS  T° D E 
VA HOS  
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Tec. Aseg. Calidad Jefe de turno Jefe de Aseg. De la calidad 
Nombre: Nombre: Nombre: Nombre: 
 
Fuente: Elaboración propia 
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Responde con conocimientos empíricos, 

















Nivel de la capacitación Calificación 
Excelente 30 - 44 
Normal 16 - 30 
Malo 0 - 16 
 
 
















Check list de equipos 
TIPO: REGISTRO DE MANTENIMIENTO  
PAGÍNA: 1 de 1 
 
Fecha:  Nombre del equipo    
Producto:    Nombre del operador    
Inspector    Modelo    
 
Nª ITEM SI NO Observaciones 
Antes del funcionamiento 
   
1 
Se identifica con facilidad el número de serie del 
equipo. 
   
2 El equipo se encuentra correctamente lubricado. 
   
3 
El equipo se encuentra limpio sin rastro de 
materia prima. 
   
4 
El equipo cuenta con todas sus partes en la 
posicion correspondiente. 
   
5 El equipo se encuentra sin rastros de humedad. 
   
6 El equipo no muestra rastros de oxido. 
   
7 El equipo se encuentra adecuadamente sellado.  
   
8 El equipo no presenta fugas de aceite.  
   
9 
Todos los dispositivos de control se encuentran 
funcionando. 
   
10 El equipo se encuentra codificado. 
   
11 
El sistema de fuga de efluentes se encuentra en 
buen estado. 
   
12 
El sistema de fuga de vapor se encuentra en 
buen estado. 
   
13 
El sistema de fuga de agua se encuentra en buen 
estado. 
   
14 
El sistema de fuga de solidos se encuentra en 
buen estado. 
   
15 
Los botones de emergencia se encuentran 
visibles y en buen funcionamiento. 
   
16 Se realizan correctamente las purgas. 
   
Durante el funcionamiento 
   
 
17 
El operador realiza el procedimiento adecuado 
para la puesta en marcha de la maquina. 
   
18 El equipo no presenta ruidos extraños. 
   
 
19 
El equipo no presenta sobrecalentamientos 
extraños, se trabaja a la temperatura adecuada. 
   
20 
El equipo presenta las medidas de seguridad 
adecuadas. 
   
21 
El equipo cuenta con todas sus partes en la 
posicion correspondiente. 
   
22 
El equipo trabaja bajo las condiciones normales  
esperadas. 
   
23 El equipo se encuentra correctmente sellado. 
   
 
24 
La materia prima procesada no cuenta con 
residuos metalicos y plasticos mayores de 5 cm. 
   
25 
Todos los dispositivos de control se encuentran 
funcionando. 
   
120  
Despues del funcionamiento 
   
26 
El equipo se encuentra limpio sin rastro de  
materia prima. 
   
27 El equipo permanece sellado. 
   
 
28 
El equipo se encuentra desconectado, sin ningun 
suministro electrico, de vapor, entre otros. 
   
29 
Todos los dispositivos de control se encuentran 
funcionando. 
   
30 
Todas las valvulas se encuentran selladas y en 
buen estado. 












Evaluación Puntaje (% de NO) 
Bueno menos de 15% 
Aceptable entre 15 a 30% 
Deficiente entre 30% a 60% 





























23/03/2018 7:00 7:00 350 17,50 24,00 14,58 
24/03/2018 18:00 5:00 160 8,00 11,00 14,55 
03/04/2018 14:30 0:00 145 7,25 9,50 15,26 
04/04/2018 10:00 15:30 80 4,00 5,50 14,55 
06/04/2018 8:00 21:30 200 10,00 13,50 14,81 
09/04/2018 13:30 23:00 140 7,00 9,50 14,74 
10/04/2018 19:45 7:00 170 8,50 11,25 15,11 
11/04/2018 10:00 20:30 150 7,50 10,50 14,29 
13/04/2018 13:15 7:00 270 13,50 17,75 15,21 
17/04/2018 19:00 2:30 115 5,75 7,50 15,33 
18/04/2018 13:00 16:00 55 2,75 3,00 18,33 
19/04/2018 11:45 22:00 155 7,75 10,25 15,12 
28/04/2018 14:00 0:00 150 7,50 10,00 15,00 
08/05/2018 12:30 0:00 170 8,50 11,50 14,78 
09/05/2018 14:00 18:00 50 2,50 4,00 12,50 
24/05/2018 17:45 7:00 200 10,00 13,25 15,09 
26/05/2018 12:45 18:00 100 5,00 5,25 19,05 
28/05/2018 11:15 3:00 235 11,75 15,75 14,92 
29/05/2018 14:30 6:00 180 9,00 15,50 11,61 
31/05/2018 10:00 19:00 130 6,50 9,00 14,44 
05/06/2018 8:00 0:00 240 12,00 16,00 15,00 
07/06/2018 10:00 13:30 55 2,75 3,50 15,71 
08/06/2018 9:15 22:00 180 9,00 12,75 14,12 
18/07/2018 14:15 19:00 70 3,50 4,75 14,74 
24/07/2018 19:00 22:45 50 2,50 3,75 13,33 
02/08/2018 8:00 14:45 90 4,50 6,75 13,33 
18/08/2018 13:00 21:30 125 6,25 8,50 14,71 
20/08/2018 15:00 18:30 55 2,75 3,50 15,71 
29/08/2018 19:00 2:15 110 5,50 7,25 15,17 
30/08/2018 19:00 5:00 145 7,25 10,00 14,50 
31/08/2018 19:00 3:15 85 4,25 8,25 10,30 
01/09/2018 19:00 3:00 127 6,35 8,00 15,88 
04/09/2018 13:00 17:15 80 4,00 4,25 18,82 
12/09/2018 9:00 19:00 158 7,90 10,00 15,80 
21/09/2018 7:00 0:30 260 13,00 17,50 14,86 
24/09/2018 17:00 0:45 110 5,50 7,75 14,19 
25/09/2018 13:00 19:00 95 4,75 6,00 15,83 
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Anexo 23: Control de cocción y prensado (Antes de aplicación) 
 
 CONTROL DE COCCIÓN Y PRENSADO 
CODIGO: PH-BPM-02      VERSIÓN: 01.2018 










































23/03/2018 7:00:00 98 12 39 48 - 3 22,69 3 44,91 -  
23/03/2018 8:00:00 98 12 39 48 - 3 32,63 3 40,36 53,25  
23/03/2018 9:00:00 98 12 38 49 - 3 1/2 22,54 3 47,85 -  
23/03/2018 10:00:00 98 12 40 48 - 3 39,65 3 48,19 51,09  
23/03/2018 11:00:00 98 12 40 47 - 3 29,35 3 41,99 -  
23/03/2018 12:00:00 99 12 41 49 - 3 1/2 44,14 3 43,65 51,26  
23/03/2018 13:00:00 99 12 41 47 - 3 27,45 3 42,64 -  
23/03/2018 14:00:00 99 12 41 48 - 3 28,28 3 1/2 41,27 50,1  
23/03/2018 15:00:00 98 12 40 47 - 3 20,22 3 40,1 -  
23/03/2018 16:00:00 99 12 37 49 - 3 1/2 43,19 3 41,4 53,62  
23/03/2018 17:00:00 98 12 38 47 - 3 38,93 3 42,36 -  
23/03/2018 18:00:00 99 12 38 47 - 3 34,66 3 44,67 53,2  
23/03/2018 19:00:00 99 12 41 49 - 3 1/2 28,47 3 44,4 -  
23/03/2018 20:00:00 99 12 37 48 - 3 21,26 3 43,62 52,66  
23/03/2018 21:00:00 99 12 38 48 - 3 36,73 3 43,95 -  
23/03/2018 22:00:00 99 12 38 47 - 3 33,15 3 44,9 53,2  
23/03/2018 23:00:00 99 12 41 47 - 3 1/2 24,96 3 1/2 47,96 -  
23/03/2018 0:00:00 98 12 40 48 - 3 38,39 3 40,25 53,3  
23/03/2018 1:00:00 99 12 37 47 - 3 22,88 3 42,78 -  
23/03/2018 2:00:00 98 12 40 47 - 3 1/2 20,9 3 41,75 50,21  
23/03/2018 3:00:00 99 12 40 48 - 3 32,54 3 43,8 -  
23/03/2018 4:00:00 99 12 40 47 - 3 42,5 3 42,19 53,74  
23/03/2018 5:00:00 99 12 39 49 - 3 25,58 3 42,46 -  
23/03/2018 6:00:00 99 12 39 47 - 3 20,51 3 42,22 53,65  
23/03/2018 7:00:00 99 12 40 48 - 3 36,26 3 42,7 -  
24/03/2018 18:00:00 98 12 40 48 - 3 32,6 3 49,09 -  
24/03/2018 19:00:00 98 12 40 47 - 3 24,91 3 1/2 42,01 52,95  
24/03/2018 20:00:00 98 12 39 47 - 3 37,25 3 40,22 -  
24/03/2018 21:00:00 99 12 41 47 - 3 23,37 3 42,33 53,49  
24/03/2018 22:00:00 99 12 40 47 - 3 33,28 3 47,88 -  
24/03/2018 23:00:00 98 12 37 49 - 3 34,43 3 44,42 50,21  
24/03/2018 0:00:00 99 12 40 48 - 3 24,39 3 48,53 -  
24/03/2018 1:00:00 98 12 38 47 - 3 23,62 3 1/2 40,9 50,53  
24/03/2018 2:00:00 98 12 37 47 - 3 1/2 39,21 3 43,54 -  
24/03/2018 3:00:00 98 12 41 47 - 3 41,27 3 1/2 40,58 50,18  
24/03/2018 4:00:00 98 12 41 49 - 3 1/2 20,72 3 36,58 -  
24/03/2018 5:00:00 98 12 40 47 - 3 44,94 3 43,7 53,94  
03/04/2018 14:30:00 99 12 40 47 - 3 21,12 3 42,63 -  
03/04/2018 15:30:00 98 12 38 47 - 3 40,49 3 1/2 49,65 51,25  
03/04/2018 16:30:00 98 12 41 49 - 3 31,24 3 44,15 -  
03/04/2018 17:30:00 99 12 38 49 - 3 1/2 28,52 3 1/2 43,49 53,9  
03/04/2018 18:30:00 98 12 39 48 - 3 42,69 3 43,9 -  
03/04/2018 19:30:00 99 12 40 47 - 3 21,5 3 40,47 50,44  
03/04/2018 20:30:00 99 12 37 47 - 3 43,05 3 40,93 -  
03/04/2018 21:30:00 99 12 41 47 - 3 32,72 3 42,85 53,39  
03/04/2018 22:30:00 99 12 37 47 - 3 33,93 3 1/2 41,77 -  
03/04/2018 23:30:00 99 12 40 48 - 3 33,75 3 1/2 46,3 52,55  
04/04/2018 10:00:00 99 12 39 47 - 3 39,81 3 44,74 -  
04/04/2018 11:00:00 99 12 39 47 - 3 39,35 3 1/2 41,53 51,71  
04/04/2018 12:00:00 98 12 40 49 - 3 40,79 3 41,26 -  
04/04/2018 13:00:00 98 12 38 48 - 3 1/2 22,88 3 1/2 43,6 50,82  
04/04/2018 14:00:00 99 12 41 49 - 3 34,92 3 42,26 -  
04/04/2018 15:00:00 99 12 37 49 - 3 43,5 3 40,53 50,63  
06/04/2018 8:00:00 98 12 37 48 - 3 31,81 3 42,82 -  
06/04/2018 9:00:00 98 12 38 48 - 3 1/2 24,52 3 41,98 50,92  
06/04/2018 10:00:00 98 12 38 48 - 3 30,76 3 1/2 41,15 -  
06/04/2018 11:00:00 99 12 40 47 - 3 23,15 3 38,03 52,41  
06/04/2018 12:00:00 99 12 38 48 - 3 29,33 3 41,83 -  
06/04/2018 13:00:00 98 12 38 48 - 3 38,78 3 43,27 51,83  
06/04/2018 14:00:00 99 12 39 28 - 3 29,28 3 47,26 -  
06/04/2018 15:00:00 99 12 40 47 - 3 22,69 3 43,89 53,22  
06/04/2018 16:00:00 98 12 38 49 - 3 29,86 3 42,27 -  
06/04/2018 17:00:00 98 12 41 48 - 3 36,86 3 40,26 50,56  
06/04/2018 18:00:00 99 12 39 49 - 3 38,82 3 33,33 -  
06/04/2018 19:00:00 98 12 41 49 - 3 24,52 3 44,37 51,72  
06/04/2018 20:00:00 98 12 39 47 - 3 39,63 3 44,48 -  
06/04/2018 21:00:00 98 12 40 47 - 3 29,85 3 41,86 52,52  
09/04/2018 13:30:00 98 12 37 47 - 3 38,22 3 1/2 41,14 -  
09/04/2018 14:30:00 99 12 41 47 - 3 38,53 3 48,85 50,94  
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09/04/2018 15:30:00 98 12 38 47 - 3 30,56 3 44,62 -  
09/04/2018 16:30:00 98 12 38 48 - 3 26,01 3 44,69 51,32  
09/04/2018 17:30:00 98 12 37 49 - 3 1/2 21,24 3 43,01 -  
09/04/2018 18:30:00 98 12 39 48 - 3 40,29 3 42,81 53,6  
09/04/2018 19:30:00 98 12 38 48 - 3 34,47 3 41,71 -  
09/04/2018 20:30:00 98 12 39 48 - 3 37,21 3 46,05 52,06  
09/04/2018 21:30:00 98 12 38 49 - 3 29,12 3 1/2 44,58 -  
09/04/2018 22:30:00 98 12 40 49 - 3 25,33 3 41,74 52,43  
10/04/2018 19:45:00 98 12 40 49 - 3 22,88 3 41,85 -  
10/04/2018 20:45:00 98 12 41 47 - 3 44,15 3 47,05 50,58  
10/04/2018 21:45:00 98 12 41 47 - 3 43,13 3 1/2 41,01 -  
10/04/2018 22:45:00 99 12 38 48 - 3 27,35 3 42,14 50,02  
10/04/2018 23:45:00 99 12 40 48 - 3 40,29 3 40,25 -  
10/04/2018 0:45:00 98 12 41 49 - 3 20,73 3 40,71 53,36  
10/04/2018 1:45:00 98 12 41 49 - 3 43,5 3 40,52 -  
10/04/2018 2:45:00 98 12 40 49 - 3 43,79 3 44,61 53,95  
10/04/2018 3:45:00 99 12 37 49 - 3 20,31 3 45,88 -  
10/04/2018 4:45:00 99 12 41 48 - 3 1/2 24,61 3 1/2 40,09 50,86  
10/04/2018 5:45:00 98 12 37 47 - 3 37,38 3 40,34 -  
10/04/2018 6:45:00 99 12 40 49 - 3 39,32 3 40 53,7  
11/04/2018 10:00:00 99 12 41 48 - 3 24,65 3 40,63 -  
11/04/2018 11:00:00 99 12 39 49 - 3 29,28 3 43,93 53,63  
11/04/2018 12:00:00 99 12 40 49 - 3 21,69 3 43,52 -  
11/04/2018 13:00:00 98 12 39 48 - 3 28,97 3 44,32 50,64  
11/04/2018 14:00:00 98 12 37 47 - 3 26 3 41,25 -  
11/04/2018 15:00:00 98 12 37 47 - 3 21,83 3 43,1 53,21  
11/04/2018 16:00:00 98 12 40 48 - 3 38,66 3 41,78 -  
11/04/2018 17:00:00 99 12 39 48 - 3 39,08 3 42,95 53,98  
11/04/2018 18:00:00 98 12 41 48 - 3 1/2 21,94 3 44,77 -  
11/04/2018 19:00:00 98 12 37 49 - 3 43,21 3 42,22 52,24  
11/04/2018 20:00:00 99 12 37 47 - 3 1/2 20,05 3 1/2 46,09 -  
13/04/2018 13:15:00 99 12 41 49 - 3 36,25 3 42,67 -  
13/04/2018 14:15:00 99 12 37 48 - 3 22,8 3 44,74 51,58  
13/04/2018 15:15:00 98 12 37 47 - 3 33,52 3 44,99 -  
13/04/2018 16:15:00 98 12 38 48 - 3 24,56 3 44,03 51,35  
13/04/2018 17:15:00 98 12 39 48 - 3 37,6 3 40,12 -  
13/04/2018 18:15:00 99 12 41 47 - 3 1/2 33,5 3 43,47 52,87  
13/04/2018 19:15:00 99 12 37 47 - 3 1/2 20,13 3 43,26 -  
13/04/2018 20:15:00 98 12 38 48 - 3 38,47 3 1/2 44,97 53,88  
13/04/2018 21:15:00 99 12 41 47 - 3 41,96 3 42,25 -  
13/04/2018 22:15:00 98 12 41 48 - 3 42,88 3 41,59 53,23  
13/04/2018 23:15:00 99 12 40 47 - 3 21,94 3 40,55 -  
13/04/2018 0:15:00 98 12 38 48 - 3 1/2 33,37 3 44,66 53,04  
13/04/2018 1:15:00 99 12 39 48 - 3 40,64 3 43,08 -  
13/04/2018 2:15:00 99 12 41 49 - 3 32,93 3 42,7 52,94  
13/04/2018 3:15:00 99 12 39 49 - 3 26,83 3 44,33 -  
13/04/2018 4:15:00 99 12 38 47 - 3 22,04 3 47,12 51,5  
13/04/2018 5:15:00 99 12 40 47 - 3 44,15 3 40,96 -  
13/04/2018 6:15:00 99 12 40 49 - 3 33,81 3 1/2 44,75 52,96  
17/04/2018 19:00:00 98 12 38 49 - 3 36,27 3 40,42 -  
17/04/2018 20:00:00 98 12 41 49 - 3 33,19 3 1/2 40,72 53,78  
17/04/2018 21:00:00 98 12 39 48 - 3 32,57 3 40,49 -  
17/04/2018 22:00:00 99 12 37 48 - 3 26,09 3 41,14 52,98  
17/04/2018 23:00:00 98 12 37 47 - 3 42,76 3 40,01 -  
17/04/2018 0:00:00 98 12 40 49 - 3 26,45 3 48,81 52,32  
17/04/2018 1:00:00 99 12 40 47 - 3 31,85 3 42,49 -  
17/04/2018 2:00:00 98 12 40 48 - 3 1/2 25,23 3 44,4 51,46  
18/04/2018 13:00:00 99 12 41 49 - 3 34,42 3 43,76 -  
18/04/2018 14:00:00 99 12 40 48 - 3 23,95 3 40,2 50,2  
18/04/2018 15:00:00 98 12 37 47 - 3 35,56 3 41,94 -  
18/04/2018 16:00:00 99 12 39 47 - 3 1/2 37,13 3 1/2 40,86 54  
19/04/2018 11:45:00 98 12 39 49 - 3 23,74 3 44,78 -  
19/04/2018 12:45:00 98 12 37 49 - 3 1/2 25,78 3 41,91 50,5  
19/04/2018 13:45:00 99 12 37 48 - 3 20,4 3 43,88 -  
19/04/2018 14:45:00 98 12 38 48 - 3 1/2 43,74 3 43,33 51,48  
19/04/2018 15:45:00 98 12 38 47 - 3 39,76 3 44,48 -  
19/04/2018 16:45:00 98 12 38 49 - 3 21,64 3 44,8 50,87  
19/04/2018 17:45:00 99 12 41 48 - 3 22,36 3 40,46 -  
19/04/2018 18:45:00 99 12 39 48 - 3 37,69 3 42,04 53,1  
19/04/2018 19:45:00 99 12 41 47 - 3 40,95 3 43,96 -  
19/04/2018 20:45:00 99 12 40 48 - 3 24,83 3 41,76 52,43  
19/04/2018 21:45:00 98 12 40 49 - 3 37,64 3 44,81 -  
28/04/2018 14:00:00 98 12 41 49 - 3 38,15 3 41,38 -  
28/04/2018 15:00:00 99 12 41 49 - 3 37,3 3 43,81 51,79  
28/04/2018 16:00:00 99 12 39 48 - 3 1/2 20,06 3 1/2 46,36 -  
28/04/2018 17:00:00 98 12 41 49 - 3 29,16 3 42,32 51,14  
28/04/2018 18:00:00 99 12 37 49 - 3 21,71 3 42,38 -  
28/04/2018 19:00:00 99 12 37 47 - 3 1/2 36,68 3 44,33 52,49  
28/04/2018 20:00:00 98 12 37 48 - 3 36,51 3 42,68 -  
28/04/2018 21:00:00 98 12 37 48 - 3 1/2 35 3 1/2 40,67 53,53  
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28/04/2018 22:00:00 99 12 40 48 - 3 40,35 3 44,28 -  
28/04/2018 23:00:00 99 12 40 47 - 3 26,55 3 44,41 53,51  
28/04/2018 0:00:00 98 12 39 47 - 3 33,94 3 44,44 -  
08/05/2018 12:30:00 99 12 37 49 - 3 1/2 25,26 3 41,63 -  
08/05/2018 13:30:00 98 12 39 48 - 3 42,24 3 42,02 53,59  
08/05/2018 14:30:00 99 12 38 48 - 3 28,14 3 40,23 -  
08/05/2018 15:30:00 98 12 41 48 - 3 41,01 3 40,88 52,53  
08/05/2018 16:30:00 99 12 39 49 - 3 1/2 32,31 3 42,65 -  
08/05/2018 17:30:00 98 12 38 49 - 3 33,33 3 42,76 51,07  
08/05/2018 18:30:00 99 12 39 49 - 3 26,36 3 44,93 -  
08/05/2018 19:30:00 98 12 39 47 - 3 21,85 3 43,01 52,08  
08/05/2018 20:30:00 98 12 37 49 - 3 37,61 3 42,32 -  
08/05/2018 21:30:00 99 12 41 49 - 3 30,42 3 40,22 52,55  
08/05/2018 22:30:00 99 12 38 47 - 3 27,87 3 42,02 -  
08/05/2018 23:30:00 98 12 41 47 - 3 38,2 3 41,32 53,42  
09/05/2018 14:00:00 98 12 41 49 - 3 30,17 3 41,45 -  
09/05/2018 15:00:00 98 12 37 47 - 3 42,71 3 41,71 51,36  
09/05/2018 16:00:00 98 12 38 47 - 3 1/2 47,04 3 42,93 -  
09/05/2018 17:00:00 99 12 38 47 - 3 36,75 3 43,39 50,6  
09/05/2018 18:00:00 99 12 39 47 - 3 31,85 3 1/2 43,69 -  
24/05/2018 17:45:00 98 12 41 47 - 3 30,81 3 41,97 -  
24/05/2018 18:45:00 98 12 39 48 - 3 25,89 3 44,92 52,2  
24/05/2018 19:45:00 98 12 40 47 - 3 1/2 21,75 3 1/2 44,24 -  
24/05/2018 20:45:00 99 12 40 49 - 3 42,73 3 41,22 53,16  
24/05/2018 21:45:00 98 12 37 48 - 3 43,68 3 41,55 -  
24/05/2018 22:45:00 99 12 40 49 - 3 1/2 37,51 3 48,09 52,39  
24/05/2018 23:45:00 98 12 41 48 - 3 42,4 3 49,86 -  
24/05/2018 0:45:00 98 12 37 48 - 3 42,6 3 42,43 53,11  
24/05/2018 1:45:00 98 12 39 49 - 3 25,77 3 41,89 -  
24/05/2018 2:45:00 99 12 38 47 - 3 26,35 3 42,45 51,47  
24/05/2018 3:45:00 99 12 39 49 - 3 44,83 3 1/2 44,88 -  
24/05/2018 4:45:00 99 12 39 47 - 3 41 3 40,54 50,9  
24/05/2018 5:45:00 99 12 39 49 - 3 30,31 3 43,82 -  
24/05/2018 6:45:00 98 12 40 47 - 3 35,52 3 44,26 51,47  
26/05/2018 12:45:00 98 12 38 47 - 3 1/2 24 3 42,48 -  
26/05/2018 13:45:00 99 12 41 48 - 3 1/2 39,84 3 37,55 52,41  
26/05/2018 14:45:00 99 12 41 47 - 3 40,21 3 44,52 -  
26/05/2018 15:45:00 98 12 40 48 - 3 36,46 3 42,13 52,95  
26/05/2018 16:45:00 99 12 40 48 - 3 43,91 3 41,27 -  
26/05/2018 17:45:00 99 12 37 49 - 3 40,35 3 40,82 50,85  
28/05/2018 11:15:00 98 12 40 48 - 3 24,4 3 43,6 -  
28/05/2018 12:15:00 99 12 39 49 - 3 1/2 37,79 3 42,61 51,51  
28/05/2018 13:15:00 98 12 41 49 - 3 36,01 3 41,68 -  
28/05/2018 14:15:00 99 12 38 47 - 3 39,26 3 42,59 51,86  
28/05/2018 15:15:00 98 12 38 49 - 3 20,06 3 41,46 -  
28/05/2018 16:15:00 99 12 41 49 - 3 33,87 3 47,07 50  
28/05/2018 17:15:00 99 12 39 49 - 3 29,9 3 42,98 -  
28/05/2018 18:15:00 98 12 39 47 - 3 30,25 3 41,94 52,13  
28/05/2018 19:15:00 98 12 37 48 - 3 32,8 3 41,77 -  
28/05/2018 20:15:00 99 12 40 47 - 3 25,56 3 41,51 52,46  
28/05/2018 21:15:00 99 12 39 47 - 3 36,9 3 43,6 -  
28/05/2018 22:15:00 99 12 39 49 - 3 1/2 26,57 3 40,35 51,74  
28/05/2018 23:15:00 99 12 38 49 - 3 43,07 3 42,69 -  
28/05/2018 0:15:00 99 12 37 49 - 3 20,99 3 43,05 52,46  
28/05/2018 1:15:00 99 12 38 47 - 3 40,73 3 44,98 -  
28/05/2018 2:15:00 98 12 37 47 - 3 38,16 3 1/2 44,81 50,86  
29/05/2018 14:30:00 98 12 38 47 - 3 35,97 3 42,42 -  
29/05/2018 15:30:00 99 12 41 49 - 3 25,96 3 1/2 46,44 53,95  
29/05/2018 16:30:00 99 12 38 49 - 3 33,81 3 43,63 -  
29/05/2018 17:30:00 99 12 41 47 - 3 1/2 20,67 3 40,98 51,93  
29/05/2018 18:30:00 99 12 41 47 - 3 22,25 3 40,74 -  
29/05/2018 19:30:00 99 12 37 49 - 3 28,11 3 40,79 52,98  
29/05/2018 20:30:00 99 12 41 49 - 3 35,13 3 42,26 -  
29/05/2018 21:30:00 98 12 39 47 - 3 1/2 28,97 3 43,17 52,92  
29/05/2018 22:30:00 98 12 41 48 - 3 25,13 3 40,19 -  
29/05/2018 23:30:00 98 12 41 48 - 3 20,18 3 40,27 52,57  
29/05/2018 0:30:00 99 12 37 47 - 3 34,79 3 47,8 -  
29/05/2018 1:30:00 98 12 37 47 - 3 21,33 3 43,88 52,95  
29/05/2018 2:30:00 98 12 41 49 - 3 25,68 3 1/2 43,54 -  
29/05/2018 3:30:00 98 12 41 47 - 3 42,25 3 44,7 53,86  
29/05/2018 4:30:00 99 12 38 47 - 3 34,47 3 42,7 -  
29/05/2018 5:30:00 99 12 37 47 - 3 33,13 3 42,06 51,3  
31/05/2018 10:00:00 98 12 39 47 - 3 30,48 3 1/2 41,03 -  
31/05/2018 11:00:00 98 12 40 49 - 3 21,68 3 44,04 50,3  
31/05/2018 12:00:00 98 12 40 47 - 3 20,92 3 40,65 -  
31/05/2018 13:00:00 99 12 40 47 - 3 44,12 3 43,75 50,83  
31/05/2018 14:00:00 99 12 37 47 - 3 1/2 30,6 3 42,57 -  
31/05/2018 15:00:00 99 12 40 48 - 3 33,71 3 41,13 51,99  
31/05/2018 16:00:00 98 12 40 47 - 3 1/2 44,22 3 40,69 -  
31/05/2018 17:00:00 98 12 37 48 - 3 38 3 48,23 50,04  
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31/05/2018 18:00:00 99 12 40 47 - 3 31,46 3 44,06 -  
31/05/2018 19:00:00 99 12 41 48 - 3 34,35 3 41,51 52,28  
05/06/2018 8:00:00 99 12 39 49 - 3 37,21 3 1/2 43,6 -  
05/06/2018 9:00:00 99 12 41 47 - 3 39,94 3 40,26 50,99  
05/06/2018 10:00:00 98 12 39 49 - 3 1/2 33,44 3 1/2 44,45 -  
05/06/2018 11:00:00 99 12 40 47 - 3 26,27 3 42,32 50,82  
05/06/2018 12:00:00 99 12 39 49 - 3 37,08 3 40,7 -  
05/06/2018 13:00:00 99 12 41 49 - 3 21,09 3 36,39 53,22  
05/06/2018 14:00:00 98 12 40 49 - 3 24,94 3 41,16 -  
05/06/2018 15:00:00 99 12 37 49 - 3 40,14 3 41,78 50,56  
05/06/2018 16:00:00 98 12 37 49 - 3 36,32 3 40,11 -  
05/06/2018 17:00:00 99 12 40 47 - 3 42,78 3 42,92 50,29  
05/06/2018 18:00:00 98 12 39 48 - 3 22,4 3 1/2 40,32 -  
05/06/2018 19:00:00 98 12 39 47 - 3 43,34 3 44,74 51,62  
05/06/2018 20:00:00 99 12 40 49 - 3 40,59 3 41,18 -  
05/06/2018 21:00:00 98 12 37 48 - 3 23,86 3 43,94 52,29  
05/06/2018 22:00:00 99 12 39 47 - 3 1/2 28,22 3 41,44 -  
05/06/2018 23:00:00 98 12 41 48 - 3 43,23 3 44,54 51,5  
05/06/2018 0:00:00 99 12 39 48 - 3 25,43 3 1/2 43,84 -  
07/06/2018 10:00:00 99 12 41 47 - 3 35,77 3 44,47 -  
07/06/2018 11:00:00 99 12 39 48 - 3 1/2 20,38 3 43,06 53,27  
07/06/2018 12:00:00 99 12 37 48 - 3 33,43 3 43,88 -  
07/06/2018 13:00:00 98 12 41 47 - 3 24,73 3 1/2 44,72 51,06  
08/06/2018 9:15:00 99 12 39 47 - 3 41,9 3 43,79 -  
08/06/2018 10:15:00 99 12 40 47 - 3 25,58 3 40,17 50,29  
08/06/2018 11:15:00 98 12 40 47 - 3 1/2 31,78 3 42,73 -  
08/06/2018 12:15:00 98 12 38 47 - 3 1/2 26,87 3 40,95 53,18  
08/06/2018 13:15:00 99 12 37 47 - 3 33,37 3 41,17 -  
08/06/2018 14:15:00 99 12 41 48 - 3 38,09 3 1/2 43,84 53,95  
08/06/2018 15:15:00 99 12 37 49 - 3 1/2 41,79 3 40,62 -  
08/06/2018 16:15:00 99 12 37 49 - 3 24,44 3 44,73 50,98  
08/06/2018 17:15:00 98 12 37 48 - 3 34,49 3 44,82 -  
08/06/2018 18:15:00 99 12 37 48 - 3 22,95 3 47 52,51  
08/06/2018 19:15:00 99 12 38 49 - 3 1/2 39,79 3 40,29 -  
08/06/2018 20:15:00 98 12 38 49 - 3 1/2 37,84 3 44,16 51,09  
08/06/2018 21:15:00 98 12 41 47 - 3 24,76 3 45 -  
18/07/2018 14:15:00 99 12 38 49 - 3 44,27 3 1/2 43,8 -  
18/07/2018 15:15:00 98 12 40 49 - 3 22,37 3 44,73 50,53  
18/07/2018 16:15:00 99 12 38 48 - 3 30,95 3 43,21 -  
18/07/2018 17:15:00 98 12 38 47 - 3 24,82 3 43,34 51,42  
18/07/2018 18:15:00 99 12 41 49 - 3 25,44 3 41,54 -  
24/07/2018 19:00:00 99 12 40 47 - 3 21,4 3 43,45 -  
24/07/2018 20:00:00 98 12 37 47 - 3 24,37 3 44,37 52,82  
24/07/2018 21:00:00 99 12 38 49 - 3 1/2 41,03 3 40,72 -  
24/07/2018 22:00:00 99 12 40 48 - 3 28,08 3 1/2 40,25 51,92  
Presión de chaqueta: ≥ 30 y ≤ 40 PSI 
Presión de vapor en el eje: ≥ 35 y ≤ 65 PSI 
Presión de vapor Directo: ≤ 10 PSI 
PRENSA: 
Amperaje: 20 - 45 A 
Humedad de Keke: ≥ 40 y ≤ 50 %  
Ajustar los parámetros de cocción de acuerdo a la actinometría y naturaleza de la especie.  
Si la presión de vapor está fuera de los parámetros de cocción, regular la entrada de vapor al cocinador 
hasta volver a las condiciones normales de proceso.  
Ajustar parámetros de prensado de acuerdo a las condiciones de la materia prima cocinada 
Separar el lote afectado para luego adicionar en cantidades convenientes, al transportador helicoidal 
(colector de keke de prensa y separadora de sólidos), para su homogenización. 
Control: cada 2 horas 
 
 
Operador de Cocinador Supervisor de Calidad Jefe de Turno Jefe Aseg.de 
Calidad 
Nombre: Nombre: Nombre: Nombre: 
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1 2 1 2 1 2 
23/03/2018 7:00:00 95 98 - 62,16 - 19,9 95 18,5 - 9 0,5  
23/03/2018 8:00:00 94 97 - 62,82 - 19,6 96 19 - 7 0,2  
23/03/2018 9:00:00 95 97 - 61,09 - 20 94 18,3 - 8 0,4  
23/03/2018 10:00:00 96 98 - 60,61 - 19,4 96 18,4 - 8 0,5  
23/03/2018 11:00:00 96 99 - 61,11 - 19,1 96 18,1 - 9 0,4  
23/03/2018 12:00:00 95 99 - 61,77 - 19,4 96 18,3 - 9 0,2  
23/03/2018 13:00:00 96 99 - 60,11 - 19 95 18,2 - 9 0,5  
23/03/2018 14:00:00 96 99 - 67,56 - 19,5 96 18,3 - 9 0,3  
23/03/2018 15:00:00 94 99 - 62,75 - 19,7 94 18,7 - 8 0,1  
23/03/2018 16:00:00 95 97 - 60,82 - 19,1 95 18,5 - 9 0,5  
23/03/2018 17:00:00 96 97 - 62,25 - 19,5 94 18,6 - 9 0,2  
23/03/2018 18:00:00 96 98 - 62,97 - 19,8 94 18,6 - 8 0,5  
23/03/2018 19:00:00 94 99 - 60,64 - 19,6 95 18,7 - 9 0,1  
23/03/2018 20:00:00 94 97 - 61,58 - 19,7 95 18 - 6 0,3  
23/03/2018 21:00:00 96 98 - 60,59 - 19,5 96 18,8 - 6 0,1  
23/03/2018 22:00:00 95 98 - 62,71 - 19,3 95 18,5 - 7 0,3  
23/03/2018 23:00:00 96 98 - 60,52 - 19,6 94 18,1 - 7 0,2  
23/03/2018 0:00:00 94 98 - 62,83 - 19,8 96 18,2 - 7 0,5  
23/03/2018 1:00:00 95 97 - 61,44 - 19 96 18,2 - 9 0,1  
23/03/2018 2:00:00 95 99 - 60,34 - 19,2 95 18 - 7 0,5  
23/03/2018 3:00:00 95 97 - 60,36 - 19 95 18,5 - 6 0,2  
23/03/2018 4:00:00 95 98 - 60,62 - 19,2 95 18,4 - 6 0,5  
23/03/2018 5:00:00 95 99 - 62,39 - 19,1 95 18,9 - 7 0,5  
23/03/2018 6:00:00 96 98 - 62,56 - 19,1 96 18,2 - 9 0,3  
23/03/2018 7:00:00 95 98 - 60,88 - 19,2 94 18,4 - 9 0,3  
24/03/2018 18:00:00 96 97 - 61,80 - 19,8 95 18,6 - 7 0,4  
24/03/2018 19:00:00 96 99 - 60,37 - 19,6 94 19 - 6 0,1  
24/03/2018 20:00:00 94 98 - 61,73 - 20 94 18,2 - 9 0,2  
24/03/2018 21:00:00 96 99 - 60,87 - 19,9 95 28,6 - 6 0,4  
24/03/2018 22:00:00 96 99 - 60,43 - 19,2 96 18,1 - 6 0,1  
24/03/2018 23:00:00 94 97 - 62,24 - 19,5 95 18,4 - 9 0,3  
24/03/2018 0:00:00 95 97 - 62,39 - 19,7 96 18 - 7 0,1  
24/03/2018 1:00:00 94 97 - 61,93 - 19,4 94 18,3 - 9 0,2  
24/03/2018 2:00:00 95 97 - 61,80 - 19,5 94 18,8 - 8 0,1  
24/03/2018 3:00:00 95 97 - 62,00 - 19,4 94 18,2 - 6 0,2  
24/03/2018 4:00:00 96 99 - 60,61 - 19,4 95 18,7 - 8 0,1  
24/03/2018 5:00:00 94 98 - 62,12 - 19,9 95 18,2 - 7 0,1  
03/04/2018 14:30:00 96 98 - 60,88 - 19,5 95 18,6 - 8 0,3  
03/04/2018 15:30:00 94 97 - 62,97 - 19 96 18,7 - 9 0,4  
03/04/2018 16:30:00 95 97 - 60,43 - 19,7 94 18,1 - 8 0,4  
03/04/2018 17:30:00 94 97 - 62,30 - 19,1 96 18,6 - 8 0,5  
03/04/2018 18:30:00 94 97 - 61,64 - 19,6 94 18,6 - 8 0,5  
03/04/2018 19:30:00 96 98 - 62,97 - 19,4 94 18,7 - 8 0,4  
03/04/2018 20:30:00 94 97 - 61,41 - 19,5 95 18,4 - 8 0,3  
03/04/2018 21:30:00 96 99 - 60,66 - 19,6 95 18,8 - 6 0,3  
03/04/2018 22:30:00 96 97 - 60,66 - 19 96 18,9 - 6 0,5  
03/04/2018 23:30:00 96 99 - 60,81 - 19,3 94 18,7 - 9 0,2  
04/04/2018 10:00:00 96 99 - 61,14 - 20 94 18,7 - 8 0,2  
04/04/2018 11:00:00 96 97 - 68,48 - 19,6 96 18,5 - 6 0,3  
04/04/2018 12:00:00 96 98 - 68,30 - 20 95 18,3 - 7 0,1  
04/04/2018 13:00:00 96 99 - 61,94 - 19,5 95 18 - 8 0,5  
04/04/2018 14:00:00 94 99 - 62,14 - 19,9 95 18,3 - 9 0,4  
04/04/2018 15:00:00 95 98 - 62,94 - 20 94 18,6 - 7 0,3  
06/04/2018 8:00:00 95 99 - 62,04 - 19,3 96 18,4 - 8 0,3  
06/04/2018 9:00:00 94 97 - 62,27 - 19,8 95 18,7 - 9 0,3  
06/04/2018 10:00:00 94 97 - 61,33 - 19,8 94 18,4 - 6 0,4  
06/04/2018 11:00:00 96 99 - 62,64 - 20 96 18,1 - 6 0,5  
06/04/2018 12:00:00 94 98 - 60,69 - 19,1 96 18,7 - 8 0,5  
06/04/2018 13:00:00 96 98 - 60,57 - 19,6 94 19 - 9 0,4  
06/04/2018 14:00:00 95 97 - 67,30 - 20 94 18,3 - 6 0,3  
06/04/2018 15:00:00 96 97 - 61,13 - 19 96 18,8 - 7 0,2  
06/04/2018 16:00:00 96 98 - 62,35 - 19,3 95 18,3 - 8 0,3  
06/04/2018 17:00:00 95 99 - 61,04 - 19,7 96 18,5 - 7 0,5  
06/04/2018 18:00:00 94 99 - 62,75 - 19,3 94 18,7 - 7 0,3  
06/04/2018 19:00:00 95 98 - 61,30 - 19,4 94 18,6 - 9 0,4  
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06/04/2018 20:00:00 95 99 - 62,42 - 19 95 18,2 - 9 0,5  
06/04/2018 21:00:00 95 99 - 62,34 - 19 94 18,4 - 7 0,1  
09/04/2018 13:30:00 96 97 - 60,38 - 19,8 96 18,7 - 8 0,2  
09/04/2018 14:30:00 94 99 - 60,99 - 19,5 95 18,1 - 8 0,5  
09/04/2018 15:30:00 96 99 - 69,25 - 19,4 96 18,2 - 8 0,2  
09/04/2018 16:30:00 95 98 - 61,25 - 19 95 18,1 - 6 0,5  
09/04/2018 17:30:00 95 98 - 60,60 - 19,2 95 18,2 - 6 0,4  
09/04/2018 18:30:00 94 98 - 61,26 - 20 95 18,8 - 9 0,2  
09/04/2018 19:30:00 94 98 - 60,44 - 19,2 95 18 - 6 0,5  
09/04/2018 20:30:00 95 97 - 60,64 - 19 96 18,7 - 7 0,4  
09/04/2018 21:30:00 95 97 - 60,27 - 19,6 96 18,2 - 8 0,4  
09/04/2018 22:30:00 94 97 - 61,00 - 20 96 18,3 - 9 0,2  
10/04/2018 19:45:00 95 98 - 61,57 - 19,7 94 18,6 - 9 0,4  
10/04/2018 20:45:00 94 99 - 60,55 - 19,2 96 18,6 - 7 0,2  
10/04/2018 21:45:00 94 97 - 62,56 - 19,8 95 18,6 - 7 0,3  
10/04/2018 22:45:00 94 99 - 62,94 - 19,5 94 18,9 - 7 0,1  
10/04/2018 23:45:00 94 97 - 60,11 - 19,6 95 18,6 - 8 0,4  
10/04/2018 0:45:00 96 97 - 60,53 - 19,9 96 18,2 - 6 0,5  
10/04/2018 1:45:00 95 97 - 60,59 - 19,6 94 18,6 - 7 0,1  
10/04/2018 2:45:00 96 98 - 60,71 - 20 95 18,3 - 6 0,3  
10/04/2018 3:45:00 96 97 - 61,48 - 19,1 95 18,3 - 9 0,1  
10/04/2018 4:45:00 95 98 - 61,57 - 19,9 95 18,7 - 7 0,1  
10/04/2018 5:45:00 94 97 - 60,47 - 19 95 18,4 - 6 0,2  
10/04/2018 6:45:00 94 97 - 60,58 - 19,2 95 18,9 - 6 0,5  
11/04/2018 10:00:00 96 99 - 60,88 - 19,8 95 18,4 - 6 0,1  
11/04/2018 11:00:00 96 97 - 60,80 - 19,9 94 18 - 9 0,5  
11/04/2018 12:00:00 95 98 - 60,26 - 20 95 18,8 - 7 0,3  
11/04/2018 13:00:00 94 97 - 61,41 - 19,9 94 18,7 - 9 0,1  
11/04/2018 14:00:00 96 99 - 65,22 - 19,2 94 18,8 - 8 0,3  
11/04/2018 15:00:00 96 98 - 60,14 - 19,1 96 18,6 - 8 0,1  
11/04/2018 16:00:00 94 97 - 60,74 - 19,2 95 18,9 - 9 0,4  
11/04/2018 17:00:00 95 98 - 60,67 - 19,1 95 18,6 - 8 0,5  
11/04/2018 18:00:00 96 97 - 61,51 - 19 96 18,7 - 9 0,3  
11/04/2018 19:00:00 94 97 - 61,12 - 19,3 95 18,1 - 7 0,4  
11/04/2018 20:00:00 95 97 - 61,41 - 19,7 95 18,4 - 7 0,2  
13/04/2018 13:15:00 94 97 - 62,36 - 20 95 19 - 8 0,3  
13/04/2018 14:15:00 96 97 - 61,38 - 19,7 95 18,9 - 7 0,5  
13/04/2018 15:15:00 95 99 - 62,61 - 20 94 19 - 8 0,5  
13/04/2018 16:15:00 94 98 - 66,51 - 19,7 96 18,5 - 7 0,1  
13/04/2018 17:15:00 95 98 - 61,45 - 19,2 95 18,5 - 9 0,5  
13/04/2018 18:15:00 95 97 - 60,14 - 19,9 96 18,5 - 9 0,4  
13/04/2018 19:15:00 95 98 - 60,78 - 19,7 96 18 - 8 0,5  
13/04/2018 20:15:00 96 98 - 62,80 - 19,4 95 19 - 6 0,1  
13/04/2018 21:15:00 96 97 - 60,30 - 19,1 95 18 - 8 0,5  
13/04/2018 22:15:00 96 98 - 61,81 - 19,7 96 18,2 - 9 0,4  
13/04/2018 23:15:00 94 99 - 62,09 - 19,8 94 18,9 - 6 0,2  
13/04/2018 0:15:00 96 98 - 60,58 - 19,4 95 18,4 - 8 0,2  
13/04/2018 1:15:00 95 98 - 61,38 - 19 95 18,7 - 9 0,2  
13/04/2018 2:15:00 94 97 - 61,93 - 19,5 94 18,6 - 8 0,3  
13/04/2018 3:15:00 96 99 - 61,72 - 19,6 95 18,1 - 9 0,5  
13/04/2018 4:15:00 94 99 - 61,03 - 19,6 94 18,3 - 8 0,5  
13/04/2018 5:15:00 95 99 - 61,12 - 19,7 96 18,4 - 7 0,3  
13/04/2018 6:15:00 95 98 - 61,20 - 19,9 94 18,4 - 8 0,2  
17/04/2018 19:00:00 95 98 - 61,80 - 19,4 95 18,2 - 6 0,3  
17/04/2018 20:00:00 96 97 - 62,72 - 19,8 96 18,3 - 7 0,1  
17/04/2018 21:00:00 95 99 - 61,47 - 19,8 96 18,2 - 8 0,4  
17/04/2018 22:00:00 95 99 - 62,00 - 19,3 96 30,9 - 6 0,2  
17/04/2018 23:00:00 96 99 - 61,31 - 19,3 94 18,9 - 8 0,1  
17/04/2018 0:00:00 96 98 - 62,71 - 19 95 18,6 - 6 0,4  
17/04/2018 1:00:00 94 97 - 62,00 - 19,6 94 18,5 - 7 0,3  
17/04/2018 2:00:00 96 99 - 61,36 - 19 95 18,6 - 8 0,3  
18/04/2018 13:00:00 94 97 - 61,06 - 19,7 95 18 - 7 0,1  
18/04/2018 14:00:00 95 99 - 62,27 - 19,8 96 18,9 - 7 0,2  
18/04/2018 15:00:00 96 97 - 62,23 - 19,5 96 18 - 8 0,3  
18/04/2018 16:00:00 94 99 - 60,37 - 19,9 94 18,6 - 6 0,5  
19/04/2018 11:45:00 95 97 - 61,78 - 19,9 95 18,7 - 9 0,4  
19/04/2018 12:45:00 95 98 - 62,50 - 19,4 95 19 - 6 0,3  
19/04/2018 13:45:00 94 98 - 61,10 - 19,2 94 19 - 9 0,1  
19/04/2018 14:45:00 96 98 - 60,30 - 19,8 94 18,1 - 9 0,2  
19/04/2018 15:45:00 96 98 - 62,15 - 19 96 18,2 - 8 0,1  
19/04/2018 16:45:00 95 97 - 68,98 - 19,2 94 18,1 - 9 0,5  
19/04/2018 17:45:00 96 99 - 61,33 - 19 95 18,8 - 9 0,3  
19/04/2018 18:45:00 96 99 - 62,85 - 19,1 96 18,6 - 6 0,4  
19/04/2018 19:45:00 94 99 - 62,42 - 19,6 96 18,9 - 8 0,5  
19/04/2018 20:45:00 94 98 - 60,12 - 19,3 94 18,6 - 9 0,3  
19/04/2018 21:45:00 94 98 - 61,24 - 19,1 94 18,1 - 9 0,5  
28/04/2018 14:00:00 96 99 - 62,22 - 19,8 95 18,5 - 6 0,4  
28/04/2018 15:00:00 94 98 - 62,87 - 19,9 96 18,2 - 7 0,5  
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28/04/2018 16:00:00 95 97 - 62,11 - 19,4 94 19 - 7 0,3  
28/04/2018 17:00:00 94 97 - 61,54 - 19,4 95 18,5 - 6 0,3  
28/04/2018 18:00:00 96 98 - 62,33 - 19,4 95 28,9 - 9 0,5  
28/04/2018 19:00:00 96 98 - 60,66 - 19,1 96 18,4 - 9 0,4  
28/04/2018 20:00:00 96 99 - 60,74 - 19,6 94 18,2 - 8 0,2  
28/04/2018 21:00:00 96 99 - 61,12 - 19,8 96 18,3 - 7 0,1  
28/04/2018 22:00:00 95 98 - 62,57 - 19,1 94 18,6 - 7 0,1  
28/04/2018 23:00:00 95 97 - 62,79 - 19 95 18,5 - 6 0,4  
28/04/2018 0:00:00 96 99 - 62,13 - 19,3 96 18 - 7 0,5  
08/05/2018 12:30:00 95 97 - 62,70 - 19,4 95 18,9 - 6 0,4  
08/05/2018 13:30:00 95 97 - 61,67 - 19,9 96 18,9 - 7 0,1  
08/05/2018 14:30:00 94 98 - 69,38 - 19,9 96 18,5 - 9 0,3  
08/05/2018 15:30:00 95 98 - 65,72 - 19,5 95 19 - 7 0,2  
08/05/2018 16:30:00 95 99 - 62,65 - 19,4 95 18,5 - 7 0,3  
08/05/2018 17:30:00 96 97 - 62,62 - 19,2 94 18,1 - 9 0,5  
08/05/2018 18:30:00 95 99 - 60,00 - 19,9 96 18,8 - 9 0,3  
08/05/2018 19:30:00 94 97 - 60,94 - 19,9 96 18 - 7 0,3  
08/05/2018 20:30:00 96 97 - 61,93 - 19,7 96 18,4 - 6 0,1  
08/05/2018 21:30:00 94 98 - 61,34 - 19 94 19 - 7 0,3  
08/05/2018 22:30:00 96 98 - 61,03 - 19 94 19 - 6 0,2  
08/05/2018 23:30:00 94 98 - 62,42 - 19,9 95 18,9 - 6 0,1  
09/05/2018 14:00:00 95 98 - 60,34 - 19,4 94 18,4 - 7 0,4  
09/05/2018 15:00:00 94 97 - 60,92 - 19,5 94 18,5 - 8 0,5  
09/05/2018 16:00:00 94 97 - 62,91 - 19,3 94 18,5 - 6 0,4  
09/05/2018 17:00:00 94 99 - 60,09 - 19,3 95 18,3 - 6 0,5  
09/05/2018 18:00:00 94 97 - 62,43 - 19,1 96 18,5 - 7 0,4  
24/05/2018 17:45:00 95 98 - 61,61 - 19,2 95 18 - 7 0,1  
24/05/2018 18:45:00 94 98 - 61,87 - 19,5 94 18,5 - 9 0,5  
24/05/2018 19:45:00 94 97 - 60,87 - 19,1 95 18,8 - 8 0,1  
24/05/2018 20:45:00 94 97 - 60,28 - 19,8 94 18,5 - 6 0,2  
24/05/2018 21:45:00 94 98 - 60,86 - 19,2 95 18,3 - 9 0,3  
24/05/2018 22:45:00 96 98 - 62,02 - 19,4 95 18,8 - 8 0,5  
24/05/2018 23:45:00 96 99 - 67,94 - 19,7 94 18,2 - 9 0,3  
24/05/2018 0:45:00 94 99 - 60,94 - 19,1 96 18,8 - 8 0,5  
24/05/2018 1:45:00 94 99 - 61,82 - 20 94 18,4 - 9 0,5  
24/05/2018 2:45:00 95 98 - 61,02 - 19,6 96 18 - 9 0,1  
24/05/2018 3:45:00 94 99 - 62,56 - 19,4 95 18,5 - 8 0,1  
24/05/2018 4:45:00 94 98 - 62,33 - 19,6 94 18,9 - 6 0,5  
24/05/2018 5:45:00 94 99 - 60,77 - 19,5 95 18,2 - 7 0,3  
24/05/2018 6:45:00 94 99 - 61,40 - 20 96 18 - 7 0,3  
26/05/2018 12:45:00 95 99 - 60,44 - 19,2 95 18 - 6 0,5  
26/05/2018 13:45:00 94 97 - 61,73 - 19,7 95 18,2 - 8 0,5  
26/05/2018 14:45:00 94 97 - 62,23 - 19,9 94 25 - 8 0,2  
26/05/2018 15:45:00 94 98 - 62,37 - 19,5 96 18,2 - 8 0,3  
26/05/2018 16:45:00 94 99 - 62,77 - 19,3 95 18,4 - 6 0,1  
26/05/2018 17:45:00 95 99 - 61,54 - 19,8 96 18,7 - 7 0,3  
28/05/2018 11:15:00 94 98 - 60,86 - 19,8 96 18,9 - 7 0,4  
28/05/2018 12:15:00 94 99 - 61,09 - 19,1 95 18,4 - 7 0,4  
28/05/2018 13:15:00 95 99 - 61,09 - 19,7 94 18,9 - 7 0,3  
28/05/2018 14:15:00 95 99 - 61,64 - 19,1 94 18,6 - 9 0,3  
28/05/2018 15:15:00 95 98 - 60,91 - 19,5 95 18,8 - 6 0,5  
28/05/2018 16:15:00 96 98 - 61,81 - 20 95 18,7 - 8 0,1  
28/05/2018 17:15:00 94 99 - 61,74 - 19,3 96 18,6 - 8 0,2  
28/05/2018 18:15:00 96 99 - 61,38 - 19,7 95 18,9 - 8 0,2  
28/05/2018 19:15:00 94 98 - 70,75 - 20 96 18,2 - 8 0,1  
28/05/2018 20:15:00 96 97 - 62,73 - 19,6 96 18,7 - 9 0,5  
28/05/2018 21:15:00 95 97 - 61,98 - 19,9 96 18,1 - 9 0,2  
28/05/2018 22:15:00 95 99 - 60,82 - 19,3 96 18 - 6 0,4  
28/05/2018 23:15:00 94 98 - 62,63 - 19,3 94 18 - 9 0,1  
28/05/2018 0:15:00 96 99 - 62,22 - 19,3 96 18,3 - 8 0,1  
28/05/2018 1:15:00 94 99 - 60,81 - 19,9 94 18,2 - 8 0,1  
28/05/2018 2:15:00 95 98 - 60,57 - 19 94 18,8 - 8 0,2  
29/05/2018 14:30:00 95 97 - 61,27 - 19,7 96 18,5 - 6 0,5  
29/05/2018 15:30:00 95 97 - 62,38 - 19,6 95 18,8 - 8 0,4  
29/05/2018 16:30:00 95 98 - 62,37 - 19,6 95 18 - 6 0,3  
29/05/2018 17:30:00 95 99 - 60,38 - 19,1 95 18,3 - 6 0,4  
29/05/2018 18:30:00 95 97 - 62,53 - 19,8 96 18,5 - 6 0,5  
29/05/2018 19:30:00 94 97 - 60,99 - 19,5 95 18,8 - 8 0,3  
29/05/2018 20:30:00 95 98 - 61,66 - 19,2 96 19 - 8 0,1  
29/05/2018 21:30:00 95 97 - 60,63 - 19,3 96 18,3 - 7 0,4  
29/05/2018 22:30:00 95 99 - 60,71 - 19,4 94 18,5 - 6 0,4  
29/05/2018 23:30:00 96 98 - 60,80 - 19,9 95 18,8 - 7 0,4  
29/05/2018 0:30:00 94 98 - 62,07 - 19,4 94 18,4 - 7 0,4  
29/05/2018 1:30:00 94 98 - 62,08 - 19,7 96 18,4 - 7 0,5  
29/05/2018 2:30:00 94 98 - 62,87 - 19,4 95 18 - 8 0,1  
29/05/2018 3:30:00 94 98 - 61,29 - 19,5 95 18,2 - 7 0,1  
29/05/2018 4:30:00 94 98 - 60,90 - 19,6 94 18,8 - 8 0,5  
29/05/2018 5:30:00 96 99 - 62,03 - 19,1 94 18,1 - 8 0,2  
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31/05/2018 10:00:00 94 98 - 60,15 - 19,4 96 18,7 - 8 0,1  
31/05/2018 11:00:00 94 98 - 62,12 - 19,3 95 18,8 - 8 0,4  
31/05/2018 12:00:00 94 97 - 61,46 - 19,3 95 18,9 - 6 0,2  
31/05/2018 13:00:00 95 99 - 61,90 - 19,5 95 18,6 - 7 0,4  
31/05/2018 14:00:00 94 97 - 60,52 - 19,3 94 18,9 - 6 0,2  
31/05/2018 15:00:00 95 98 - 60,40 - 19,2 94 18,9 - 6 0,4  
31/05/2018 16:00:00 95 97 - 60,06 - 19,5 95 18,7 - 8 0,2  
31/05/2018 17:00:00 94 97 - 62,28 - 19,6 96 18,7 - 9 0,2  
31/05/2018 18:00:00 96 98 - 60,17 - 19,8 95 18,3 - 7 0,4  
31/05/2018 19:00:00 95 98 - 60,75 - 20 96 18 - 8 0,4  
05/06/2018 8:00:00 94 98 - 61,39 - 19,6 94 18,9 - 7 0,3  
05/06/2018 9:00:00 94 97 - 61,62 - 19,1 96 18,6 - 9 0,5  
05/06/2018 10:00:00 94 99 - 62,08 - 19,7 95 18,2 - 6 0,2  
05/06/2018 11:00:00 95 97 - 60,60 - 19,5 96 18,3 - 8 0,1  
05/06/2018 12:00:00 96 99 - 62,15 - 19,5 94 18,7 - 7 0,4  
05/06/2018 13:00:00 96 97 - 61,25 - 19,5 96 18,1 - 9 0,2  
05/06/2018 14:00:00 94 99 - 60,84 - 19,3 95 18,3 - 8 0,3  
05/06/2018 15:00:00 94 99 - 60,66 - 19 95 18,1 - 9 0,3  
05/06/2018 16:00:00 95 98 - 60,69 - 19,1 96 18 - 7 0,2  
05/06/2018 17:00:00 95 99 - 60,67 - 19,8 94 19 - 7 0,5  
05/06/2018 18:00:00 95 97 - 60,76 - 19,9 96 18,2 - 9 0,1  
05/06/2018 19:00:00 95 99 - 65,84 - 19,9 95 18,9 - 8 0,1  
05/06/2018 20:00:00 96 97 - 61,82 - 19 95 19 - 8 0,4  
05/06/2018 21:00:00 95 97 - 62,53 - 19,7 96 18,3 - 7 0,3  
05/06/2018 22:00:00 94 97 - 60,81 - 19,8 94 18,7 - 6 0,3  
05/06/2018 23:00:00 94 97 - 62,57 - 20 96 18 - 7 0,5  
05/06/2018 0:00:00 94 97 - 62,82 - 19,5 95 18,3 - 9 0,1  
07/06/2018 10:00:00 95 99 - 62,06 - 19 95 18,8 - 9 0,2  
07/06/2018 11:00:00 94 97 - 62,23 - 19,5 96 18,5 - 8 0,1  
07/06/2018 12:00:00 94 97 - 62,54 - 19 96 18,6 - 8 0,1  
07/06/2018 13:00:00 96 97 - 61,68 - 19,2 95 18 - 8 0,4  
08/06/2018 9:15:00 94 98 - 60,60 - 20 94 18,5 - 7 0,5  
08/06/2018 10:15:00 95 99 - 60,74 - 20 95 18,8 - 8 0,5  
08/06/2018 11:15:00 95 98 - 62,63 - 19,7 94 18,8 - 8 0,4  
08/06/2018 12:15:00 96 97 - 62,18 - 19,8 96 18,2 - 9 0,3  
08/06/2018 13:15:00 94 99 - 62,98 - 19,8 96 18,2 - 7 0,3  
08/06/2018 14:15:00 96 97 - 61,03 - 19,8 95 18,3 - 7 0,2  
08/06/2018 15:15:00 94 97 - 62,89 - 19,4 96 18,2 - 8 0,1  
08/06/2018 16:15:00 96 99 - 61,13 - 19,2 96 18,1 - 8 0,4  
08/06/2018 17:15:00 95 99 - 61,64 - 19,3 94 18,5 - 9 0,3  
08/06/2018 18:15:00 95 99 - 66,57 - 19,2 96 18,6 - 6 0,1  
08/06/2018 19:15:00 94 99 - 61,53 - 19,5 94 18,9 - 9 0,1  
08/06/2018 20:15:00 96 97 - 62,45 - 19,2 94 18 - 6 0,3  
08/06/2018 21:15:00 96 99 - 61,79 - 19,2 94 18,5 - 7 0,5  
18/07/2018 14:15:00 96 97 - 60,05 - 19,6 94 18 - 7 0,2  
18/07/2018 15:15:00 96 98 - 60,95 - 19,4 96 18,6 - 8 0,5  
18/07/2018 16:15:00 96 98 - 60,71 - 19,1 94 18,9 - 7 0,4  
18/07/2018 17:15:00 96 99 - 61,04 - 19,3 95 18,3 - 7 0,4  
18/07/2018 18:15:00 95 97 - 62,28 - 19 95 18,5 - 8 0,4  
24/07/2018 19:00:00 96 98 - 60,08 - 19,6 95 18,7 - 6 0,4  
24/07/2018 20:00:00 95 99 - 61,61 - 20 94 18 - 6 0,2  
24/07/2018 21:00:00 96 97 - 61,58 - 19,4 95 18,1 - 7 0,4  
24/07/2018 22:00:00 94 98 - 60,79 - 19,1 94 18,3 - 6 0,4  
Limites Operacionales: 
Temperatura de cocción de sanguaza ≥ 90°C. 
Temperatura de licor de ingreso a separadoras ≥ 90°C. 
Temperatura de licor de ingreso a centrífugas ≥ 90°C. 
Humedad de keke de separadora ≤ 65ºC 
AGUA DE COLA: 
Solidos ≤ 9 %. 
Grasa ≤ 0,5 %.  
Desviaciones y Acciones Correctivas:  
Si la temperatura de cocción de sanguaza es < 90°C, elevar temperatura a la adecuada. 
Si la temperatura de licor de ingreso a la separadora es < 90°C, elevar temperatura de 
licores. 
Si la temperatura de licor de ingreso a centrifugas < 90°C, elevar temperatura de licores. 
Si la humedad de keke de las separadoras es mayor a 65 %, regular la alimentación del 
licor. 
Si el porcentaje de sólidos y grasa están fuera de los parámetros establecidos, limpiar 
platos de la centrífuga, retener el licor de ingreso a centrífugas mayor tiempo en el tanque 
de almacenamiento. Reprocesar producto comprometido.  
Control: cada 2 horas 
 
 
Operador Supervisor de Calidad Jefe de Turno Jefe Aseg.de Calidad 
 
Nombre: Nombre: Nombre: Nombre: 
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CORRECTIVAS 1° 2° 3° 1° 2° 3° INGRESO SALIDA 
23/03/2018 7:00:00 99,30 81,55 72,43 59,59 20 12 10 25 38,4 48,5 33 1,3 5  
23/03/2018 8:00:00 99,50 81,7 71,5 64,81 20 11 10 26 39 48,2 34 1 2  
23/03/2018 9:00:00 99,50 82,03 70,15 62,17 21 12 10 29 38,3 48,8 36 1,5 4  
23/03/2018 10:00:00 99,70 82,63 71,52 60,08 21 12 9 30 37,8 48,3 34 1,3 4  
23/03/2018 11:00:00 99,90 82,41 70,58 64,28 20 13 10 23 37,1 47,8 35 1,5 5  
23/03/2018 12:00:00 99,30 82,92 71,75 62,05 19 13 10 29 37,1 48,9 35 1,4 5  
23/03/2018 13:00:00 99,70 81,99 70,15 61,65 21 10 11 28 37 47,8 35 1,2 4  
23/03/2018 14:00:00 99,60 80,62 72,57 62,11 20 11 9 24 38,2 48 33 1,5 4  
23/03/2018 15:00:00 99,60 80,11 72,27 60,23 19 13 10 22 37,3 47,1 36 1,4 2  
23/03/2018 16:00:00 99,00 80,97 70,31 62,18 19 12 9 24 38,1 47,9 34 1 4  
23/03/2018 17:00:00 99,80 80,5 71,65 64,49 19 13 10 22 38,2 47,1 33 1,5 5  
23/03/2018 18:00:00 99,80 82,2 72,23 61,53 21 12 10 30 38,3 47,5 20 1,1 3  
23/03/2018 19:00:00 99,90 81,24 70,27 63,72 19 13 11 25 37,5 48,5 34 1,1 4  
23/03/2018 20:00:00 99,40 81,43 70,22 60,25 20 12 10 21 38,6 49 33 1,1 2  
23/03/2018 21:00:00 99,40 81,21 70,17 62,77 19 10 9 22 38,3 47,7 34 1,4 2  
23/03/2018 22:00:00 99,80 82,76 70,64 62,87 19 13 11 27 38 48,1 36 1,3 5  
23/03/2018 23:00:00 99,80 81,37 72,61 60,98 20 10 9 29 38,4 47,3 34 1,4 3  
23/03/2018 0:00:00 99,20 80,51 71,08 60,03 19 12 10 26 37,9 48,9 33 1,4 3  
23/03/2018 1:00:00 99,30 80,21 71,28 62,77 19 10 10 25 38,7 48,3 35 1,4 5  
23/03/2018 2:00:00 99,20 80,3 71,7 61,93 20 11 10 23 37,8 47,1 36 1,2 4  
23/03/2018 3:00:00 99,20 82,3 72,69 60,89 19 12 10 25 38,6 48,5 34 1,4 5  
23/03/2018 4:00:00 99,90 80,21 70,47 62,08 20 11 10 29 37,7 48,5 34 1,3 4  
23/03/2018 5:00:00 99,60 80,21 72,02 60,42 20 13 11 25 38,5 47,1 34 1,5 2  
23/03/2018 6:00:00 99,30 82,78 71,63 61,75 19 10 9 30 38,7 48,5 34 1,2 5  
23/03/2018 7:00:00 99,70 82,57 71,21 64,53 21 12 11 26 38,3 47,8 34 1,5 5  
24/03/2018 18:00:00 99,50 81,19 72,83 59,17 20 13 9 24 37,9 48,8 33 1,2 4  
24/03/2018 19:00:00 99,50 80,77 72,2 63,76 21 13 10 29 39 48,2 35 1,5 4  
24/03/2018 20:00:00 99,40 82,4 70,41 61,95 21 11 9 21 37,7 48,5 18 1,1 2  
24/03/2018 21:00:00 99,70 82,25 70,66 59,26 21 11 11 30 38,6 47,2 36 1 4  
24/03/2018 22:00:00 99,10 80,88 70,52 64,69 19 12 10 29 38 47,1 34 1,2 4  
24/03/2018 23:00:00 99,40 80,01 71,92 64,99 20 10 11 28 37,3 47,1 36 1,2 2  
24/03/2018 0:00:00 99,80 81,82 72,22 63,32 19 13 11 27 37,9 48,1 36 1 3  
24/03/2018 1:00:00 99,60 81,44 72,22 61,46 19 10 9 22 38,5 48,2 20 1,1 4  
24/03/2018 2:00:00 99,40 81,65 71,05 59,68 19 13 9 27 38,6 47,9 34 1,1 5  
24/03/2018 3:00:00 99,80 81,77 71,54 59,76 20 12 9 27 37,1 48,2 34 1,5 4  
24/03/2018 4:00:00 99,60 82,4 71,86 60,11 19 13 11 25 38,7 48 36 1,5 5  
24/03/2018 5:00:00 99,50 80,69 72,02 59,82 21 10 9 20 37,3 49 36 1,2 5  
03/04/2018 14:30:00 99,30 82,43 70,72 64,81 20 12 10 23 37,3 48,4 33 1,4 3  
03/04/2018 15:30:00 99,60 81,72 70,4 63,7 19 11 9 21 38,5 48,1 36 1,2 4  
03/04/2018 16:30:00 99,20 82,61 71,81 59,04 21 13 9 25 38,5 47 33 1,4 2  
03/04/2018 17:30:00 99,70 82,04 70,89 61,47 20 11 11 29 38,6 47 34 1,5 2  
03/04/2018 18:30:00 99,60 81,92 72,74 62,16 20 10 11 22 39 48,6 35 1,1 4  
03/04/2018 19:30:00 99,80 82,29 70,98 60,7 20 10 9 24 38,4 48,8 33 1,3 4  
03/04/2018 20:30:00 99,20 80,9 72,38 63,62 21 10 11 30 37,6 47,5 35 1,1 3  
03/04/2018 21:30:00 99,00 82,55 70,34 62,25 19 12 9 24 37,7 47,9 34 1,3 3  
03/04/2018 22:30:00 99,70 82,11 72,48 60,7 19 13 9 29 38,5 47,8 36 1,2 4  
03/04/2018 23:30:00 99,50 82,19 71,76 63,25 21 12 11 20 38,1 47,9 36 1,3 4  
04/04/2018 10:00:00 99,50 82,06 71,71 64,8 20 13 9 28 38 47 34 1 3  
04/04/2018 11:00:00 99,10 82,13 72,31 59,74 19 13 11 25 37,1 48,9 36 1,2 3  
04/04/2018 12:00:00 99,50 82,8 71,94 63,31 19 12 11 22 38,6 48,7 34 1,1 5  
04/04/2018 13:00:00 99,70 80,56 72,74 64,83 19 13 10 28 37,2 47,8 36 1,4 3  
04/04/2018 14:00:00 99,20 80,28 72,46 63,14 21 12 10 21 38,8 48,9 35 1,3 2  
04/04/2018 15:00:00 99,50 81,53 71,67 64,98 21 10 11 23 38,3 47 35 1 2  
06/04/2018 8:00:00 99,50 82,04 72,72 60,76 20 11 11 28 37,9 48 34 1,3 2  
06/04/2018 9:00:00 99,90 81,68 72,25 59,41 19 12 9 26 37,9 48,1 33 1 3  
06/04/2018 10:00:00 99,60 80,93 70,48 61,29 21 11 10 20 38,7 47,3 36 1,2 4  
06/04/2018 11:00:00 99,20 80,03 71,89 61,32 21 11 10 21 37,1 47,4 35 1,5 3  
06/04/2018 12:00:00 99,10 82,54 72,83 63,66 21 10 10 24 38,1 47,1 36 1,5 5  
06/04/2018 13:00:00 99,30 81,56 71,02 59,53 19 12 11 22 37,2 47 22 1,1 3  
06/04/2018 14:00:00 99,10 80,81 70,24 61,3 19 13 9 26 38,3 47,5 33 1 3  
06/04/2018 15:00:00 99,30 80,64 71,69 62,7 21 12 9 24 37,1 49 33 1,2 3  
06/04/2018 16:00:00 99,10 81,58 72,48 59,14 19 11 11 29 37 47,2 35 1 4  
06/04/2018 17:00:00 99,60 80,95 72,38 60,7 21 10 10 29 38,8 49 33 1,2 4  
06/04/2018 18:00:00 99,20 81,88 70,84 64,81 19 13 11 28 38,9 48,3 33 1,2 5  
06/04/2018 19:00:00 99,50 82,28 71,92 62,41 19 13 11 25 38 48,9 34 1,1 5  
06/04/2018 20:00:00 99,00 82,63 71,04 60,3 21 10 10 24 38,2 48,5 33 1 4  
06/04/2018 21:00:00 99,70 82,8 72,16 59,38 19 10 10 23 37,6 47,3 33 1,4 4  
09/04/2018 13:30:00 99,20 80,69 71,67 59,37 21 10 10 27 38,3 47,3 33 1,1 4  
09/04/2018 14:30:00 99,50 82,58 70,33 62,89 20 11 10 29 37,9 47,5 35 1 2  
09/04/2018 15:30:00 99,10 81,48 70,94 64,88 20 12 10 20 37,3 47,9 35 1,2 2  
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09/04/2018 16:30:00 99,60 80,38 71,91 61,31 20 13 11 28 37,4 48 35 1,4 3  
09/04/2018 17:30:00 99,90 80,95 72,17 59,96 21 12 11 22 38,3 47,5 25 1,4 5  
09/04/2018 18:30:00 99,00 80,19 71 60,21 19 13 9 26 37,1 47,2 33 1,1 3  
09/04/2018 19:30:00 99,30 81,11 70,48 59,76 20 13 11 29 37,5 48,7 33 1,4 3  
09/04/2018 20:30:00 99,00 80,88 71,62 63,09 19 11 9 29 38,2 47,4 36 1,2 5  
09/04/2018 21:30:00 99,20 81,11 72,73 63,08 20 11 11 26 38,4 48,9 34 1,3 2  
09/04/2018 22:30:00 99,70 82,26 72,74 63,51 21 12 11 30 38,2 47,3 34 1,3 2  
10/04/2018 19:45:00 99,90 81,61 70,84 59,89 19 11 11 25 37,9 48,4 36 1,3 5  
10/04/2018 20:45:00 99,50 80,68 72,92 59,46 20 13 11 30 37,6 48,4 35 1 5  
10/04/2018 21:45:00 99,70 80,52 70,41 62,63 19 12 11 28 38,5 48,2 34 1,1 4  
10/04/2018 22:45:00 99,60 82,25 71,38 60,95 19 13 11 25 38,4 48,8 33 1,1 4  
10/04/2018 23:45:00 99,90 81,14 73 60,44 19 13 10 25 37,8 47,9 33 1,5 3  
10/04/2018 0:45:00 99,80 82,23 72,98 59,02 20 11 10 24 38,2 47,2 34 1 4  
10/04/2018 1:45:00 99,50 80,18 71,22 61,11 20 13 11 21 38 48,8 33 1,2 3  
10/04/2018 2:45:00 99,50 81,8 71,94 64,91 21 11 10 22 37,7 48,8 34 1,2 4  
10/04/2018 3:45:00 99,50 81,51 71,05 63,01 21 10 9 21 37,1 47 34 1,3 2  
10/04/2018 4:45:00 99,50 81,67 71,95 60,54 21 10 11 23 38,5 49 35 1,4 5  
10/04/2018 5:45:00 99,10 81,96 72,01 62,62 20 10 9 29 37,1 48,4 34 1,1 2  
10/04/2018 6:45:00 99,60 82,16 71,85 63,87 21 10 9 21 38,2 48,4 34 1,2 2  
11/04/2018 10:00:00 99,30 81,56 70,26 60,31 19 10 11 27 37,1 47 34 1,1 4  
11/04/2018 11:00:00 99,50 81,21 70,47 63,73 21 11 11 29 38,1 47,7 36 1,1 2  
11/04/2018 12:00:00 99,20 82,92 71,81 64,96 19 11 10 21 38,1 48,3 35 1,5 4  
11/04/2018 13:00:00 99,90 82,32 71,22 59,69 20 11 11 29 37,9 47,2 34 1 4  
11/04/2018 14:00:00 99,80 82,49 72,23 64,49 20 10 11 26 37,5 48,1 33 1,2 2  
11/04/2018 15:00:00 99,60 83 72,75 63,23 20 12 9 23 37,6 47,3 35 1,3 5  
11/04/2018 16:00:00 99,30 80,15 72,2 61,4 21 10 11 26 38,4 47,4 36 1,2 3  
11/04/2018 17:00:00 99,20 82,92 70,53 62,22 20 12 9 30 37,6 47,9 35 1,2 5  
11/04/2018 18:00:00 99,10 81,07 72,02 64,42 21 12 10 24 37,2 47,4 33 1,2 3  
11/04/2018 19:00:00 99,50 81,87 70,26 61,34 19 10 9 30 39 47,9 34 1,5 5  
11/04/2018 20:00:00 99,40 81,21 70,07 62,53 21 12 9 24 38 48,4 34 1,1 5  
13/04/2018 13:15:00 99,20 81,28 70,1 60,79 19 12 10 27 38 47,6 33 1 3  
13/04/2018 14:15:00 99,50 81,33 71,92 59,79 20 11 11 28 37,8 47,8 36 1,3 2  
13/04/2018 15:15:00 99,00 80,48 72,76 62,84 20 13 10 29 37,8 47,4 34 1,2 3  
13/04/2018 16:15:00 99,10 82,92 70,62 63,21 20 12 10 21 39 48,6 35 1,1 4  
13/04/2018 17:15:00 99,30 82,78 70,86 60,55 21 13 9 26 38,5 48 33 1,5 4  
13/04/2018 18:15:00 99,10 80,92 73 64,04 19 12 9 28 38,4 48,2 34 1,1 4  
13/04/2018 19:15:00 99,20 81,7 72,93 63,1 21 10 11 26 38,5 47,8 36 1,5 2  
13/04/2018 20:15:00 99,00 81,9 70,67 64,56 21 10 11 26 38,7 48 34 1,1 5  
13/04/2018 21:15:00 99,90 82,22 72,05 62,64 21 12 11 25 37,6 47,8 36 1,3 5  
13/04/2018 22:15:00 99,70 80,13 72,32 60,84 21 13 9 22 38,8 44 25 1,5 4  
13/04/2018 23:15:00 99,40 80,55 72,23 61,41 20 11 11 23 37,3 47,4 33 1,4 4  
13/04/2018 0:15:00 99,80 81,17 70,8 64,73 19 12 9 24 37,6 48,1 36 1,3 5  
13/04/2018 1:15:00 99,60 81,86 71,71 63,79 20 11 9 23 38,4 48,7 36 1,4 5  
13/04/2018 2:15:00 99,70 82,37 72,37 61,61 21 12 11 20 37,6 47,3 35 1,4 4  
13/04/2018 3:15:00 99,80 81,01 72,14 63,07 21 11 9 29 37,8 47,4 33 1,2 4  
13/04/2018 4:15:00 99,20 80,79 72,7 59,28 19 12 10 24 37,2 48,6 36 1,5 2  
13/04/2018 5:15:00 99,50 80,16 71,97 59,33 19 11 9 28 38,2 47,1 33 1,3 2  
13/04/2018 6:15:00 99,50 82,32 72,17 61,29 19 11 9 22 37,8 48,3 33 1,2 2  
17/04/2018 19:00:00 99,50 81,82 72,78 63,17 19 13 11 21 37,9 47,4 34 1,3 3  
17/04/2018 20:00:00 99,60 82,2 72,34 60,16 21 10 9 26 37,7 48,7 34 1,2 3  
17/04/2018 21:00:00 99,90 82,92 71,89 60,1 21 11 10 29 37,2 48,2 36 1,3 4  
17/04/2018 22:00:00 99,00 81,55 71,53 62,15 21 10 10 27 37,7 47,8 33 1,1 4  
17/04/2018 23:00:00 99,70 81,88 70,11 60,84 19 10 10 29 37,1 47,4 36 1,4 3  
17/04/2018 0:00:00 99,50 80,64 72,26 64,14 19 11 9 25 38,3 48,3 33 1 4  
17/04/2018 1:00:00 99,30 82,35 70,77 60,84 20 12 10 30 37,6 49 34 1,5 2  
17/04/2018 2:00:00 99,50 80,8 72,88 61,87 19 12 9 29 39 48 34 1,4 2  
18/04/2018 13:00:00 99,20 80,95 71,11 64,35 20 13 9 24 37 47,4 36 1,2 4  
18/04/2018 14:00:00 99,00 82,18 72,97 59,88 19 10 11 27 39 47,4 36 1,4 4  
18/04/2018 15:00:00 99,90 82,36 70,21 63,24 19 10 11 21 39 47 34 1,2 5  
18/04/2018 16:00:00 99,60 80,25 70,53 60,19 19 13 9 22 37,4 47,5 34 1,1 5  
19/04/2018 11:45:00 99,20 81,55 70,24 60,49 19 10 10 24 37 48,2 34 1,1 4  
19/04/2018 12:45:00 99,40 80,56 70,38 63,82 21 12 9 20 38,5 47 35 1,3 3  
19/04/2018 13:45:00 99,50 81,12 72,06 60,24 19 13 9 25 37 48,4 34 1,3 5  
19/04/2018 14:45:00 99,30 80,57 71,71 60,7 20 11 11 21 37,9 47,9 33 1 3  
19/04/2018 15:45:00 99,60 82,59 72,81 59,83 21 13 11 22 38,5 47 36 1 5  
19/04/2018 16:45:00 99,30 81,97 70,55 64,82 21 11 9 23 38,4 47,9 35 1 4  
19/04/2018 17:45:00 99,40 80,18 72,39 61,74 19 13 9 23 37 47,3 36 1,1 5  
19/04/2018 18:45:00 99,30 81,18 70,25 63,15 20 11 10 23 37,5 48,5 34 1,2 5  
19/04/2018 19:45:00 99,70 82,41 71,77 63,3 21 12 11 25 37,1 48,3 36 1,1 5  
19/04/2018 20:45:00 99,30 82,6 72,78 59,13 19 13 10 25 38,2 47,7 33 1,1 3  
19/04/2018 21:45:00 99,90 80,16 70,92 61,25 20 10 11 26 38,1 48,4 33 1,2 3  
28/04/2018 14:00:00 99,30 82,93 70,34 59,4 20 10 10 21 37,1 49 35 1,2 5  
28/04/2018 15:00:00 99,80 80,45 72,23 59,2 21 13 10 23 38,9 47,7 26 1,5 4  
28/04/2018 16:00:00 99,70 80,6 72,91 62,47 20 13 9 24 37 47,1 36 1 5  
28/04/2018 17:00:00 99,30 80,22 71,01 63,38 20 10 9 20 37 47,6 34 1,1 2  
28/04/2018 18:00:00 99,40 80,18 71,48 59,27 19 11 9 21 37,9 48,7 34 1,5 3  
28/04/2018 19:00:00 99,30 80,29 70,95 61,55 20 10 9 27 39 48,4 36 1,2 2  
28/04/2018 20:00:00 99,30 81,02 70,52 64,21 21 10 10 22 37,7 47,4 33 1,5 5  
28/04/2018 21:00:00 99,40 82,67 71,61 60,21 21 10 11 29 37,5 48,1 33 1,4 5  
28/04/2018 22:00:00 99,10 80,06 71,04 64,93 20 12 10 30 37,2 48 36 1,1 5  
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28/04/2018 23:00:00 99,90 80,75 71,66 59,8 19 12 10 24 37,6 48,1 36 1,4 2  
28/04/2018 0:00:00 99,60 82,49 70,55 60,74 20 12 10 30 37 48,4 36 1,4 2  
08/05/2018 12:30:00 99,10 80,48 72,13 63,55 20 13 10 26 37,7 49 36 1,2 4  
08/05/2018 13:30:00 99,70 82,45 72,52 59,16 19 13 10 23 38,1 48,4 34 1,4 3  
08/05/2018 14:30:00 99,60 81,82 72,18 59,91 21 11 11 27 38,3 48,3 35 1,4 4  
08/05/2018 15:30:00 99,90 80,12 70,74 63,76 21 10 9 30 38,9 48,9 33 1 5  
08/05/2018 16:30:00 99,50 80,68 71,29 60,66 20 11 9 24 38,6 47,6 33 1,2 5  
08/05/2018 17:30:00 99,60 81,39 72,24 64,95 19 13 9 21 38,2 47,9 33 1,2 5  
08/05/2018 18:30:00 99,00 82,08 72,1 61,89 19 13 9 27 37,2 49 36 1 3  
08/05/2018 19:30:00 99,10 80,81 72,13 61,15 21 12 9 22 37,3 48 33 1,3 3  
08/05/2018 20:30:00 99,30 81,9 70,92 64,96 20 13 11 30 37,9 48,7 27 1,2 4  
08/05/2018 21:30:00 99,50 80,81 71,32 61,9 19 11 9 28 38,2 47,7 33 1,5 2  
08/05/2018 22:30:00 99,20 81,36 72,05 63,37 20 10 11 27 38,1 49 36 1,1 5  
08/05/2018 23:30:00 99,10 82,46 70,3 59,04 20 13 10 23 38,5 47,3 36 1,4 5  
09/05/2018 14:00:00 99,30 82,68 72,16 63,42 21 13 10 26 39 47,3 36 1,5 3  
09/05/2018 15:00:00 99,50 81,41 71,52 64,83 19 10 11 27 38,1 47,1 36 1 2  
09/05/2018 16:00:00 99,30 80,91 72,71 61,47 20 13 11 25 37 48,1 36 1,1 5  
09/05/2018 17:00:00 99,10 82,87 70,94 62,53 20 12 10 24 38,5 48,2 33 1,1 4  
09/05/2018 18:00:00 99,20 80,12 71,91 59,37 21 10 9 22 38,3 47,5 33 1,2 4  
24/05/2018 17:45:00 99,30 80,25 71,36 62,12 21 13 9 30 37,3 48,1 35 1,4 5  
24/05/2018 18:45:00 99,20 80,09 72,78 61,55 20 13 11 29 38,2 48,1 36 1 2  
24/05/2018 19:45:00 99,20 80,37 71,11 62,3 21 12 10 26 37,1 48,3 33 1 4  
24/05/2018 20:45:00 99,40 81,58 70,16 62,59 19 12 10 25 37 47,1 33 1,4 3  
24/05/2018 21:45:00 99,90 82,77 70,08 62,57 20 10 11 21 38,5 47,2 34 1,5 4  
24/05/2018 22:45:00 99,80 82,66 71,68 63,21 21 13 11 27 38,6 48,5 34 1,2 5  
24/05/2018 23:45:00 99,60 80,72 70,16 61,45 19 13 9 28 38,8 47,7 36 1,3 5  
24/05/2018 0:45:00 99,30 82,81 72,23 64,42 20 11 9 27 37,5 47,1 24 1 5  
24/05/2018 1:45:00 99,80 82,11 70,86 64,75 21 13 10 24 38 47,4 36 1,1 2  
24/05/2018 2:45:00 99,70 82,29 71,73 59,52 21 10 10 26 37,6 47,4 36 1,1 4  
24/05/2018 3:45:00 99,50 81,57 70,64 60,83 20 11 10 30 38,4 48,3 34 1,3 2  
24/05/2018 4:45:00 99,30 82,36 71,82 59,15 20 10 11 25 37,1 47,3 34 1,5 2  
24/05/2018 5:45:00 99,80 80,53 71,94 63 19 13 9 29 37,1 47 33 1,4 3  
24/05/2018 6:45:00 99,70 81,89 71,43 61,95 20 10 9 25 37,4 47,4 33 1,3 3  
26/05/2018 12:45:00 99,60 82,16 72,23 64,53 21 13 9 27 38,4 48,9 33 1,1 3  
26/05/2018 13:45:00 99,20 82,86 70,07 61,55 20 11 10 24 38,2 47 36 1,2 5  
26/05/2018 14:45:00 99,90 81,07 72,11 61,32 20 10 9 29 37,8 48 36 1,4 3  
26/05/2018 15:45:00 99,00 81,44 72,26 64,09 21 13 11 30 38,1 47,7 36 1 2  
26/05/2018 16:45:00 99,30 82,9 70,95 60,64 21 12 10 24 37,9 47,7 35 1,1 3  
26/05/2018 17:45:00 99,20 82,77 72,48 59,88 20 13 11 20 37,8 48,7 35 1,5 3  
28/05/2018 11:15:00 99,00 80,05 72,69 60,91 20 12 9 24 38,7 47,3 33 1,2 3  
28/05/2018 12:15:00 99,50 80,66 70,07 63,67 20 12 10 30 38,4 48,2 36 1,3 3  
28/05/2018 13:15:00 99,10 82,42 70,91 60,54 21 10 10 25 38,2 47,6 33 1,4 2  
28/05/2018 14:15:00 99,00 81,05 71,03 61,8 20 12 9 30 39 49 34 1,2 5  
28/05/2018 15:15:00 99,70 80,54 71,03 64,38 20 13 11 22 38,8 48,7 33 1,2 3  
28/05/2018 16:15:00 99,90 81,17 71,6 59,97 21 10 10 25 37,3 48,7 34 1,1 5  
28/05/2018 17:15:00 99,20 82,51 70,36 59,49 21 12 9 22 37 48,7 34 1,2 5  
28/05/2018 18:15:00 99,60 82,11 70,25 63,08 19 10 10 29 38,7 48,4 36 1 2  
28/05/2018 19:15:00 99,10 81,54 72,39 59,59 19 10 9 27 38,6 47,4 34 1 4  
28/05/2018 20:15:00 99,00 81,71 71,78 59,57 19 12 9 22 38,3 48,2 35 1,4 2  
28/05/2018 21:15:00 99,70 82,81 70,41 62,1 21 10 9 21 38,4 47,7 34 1,4 5  
28/05/2018 22:15:00 99,40 82,89 70,72 61,09 20 12 9 30 38,7 47,1 36 1,3 3  
28/05/2018 23:15:00 99,80 82,78 70,55 59,15 19 13 11 22 38,8 47,2 34 1,1 4  
28/05/2018 0:15:00 99,20 82,71 70,27 61,53 20 10 9 23 37,5 47,4 35 1,1 4  
28/05/2018 1:15:00 99,30 80,07 70,34 59,09 19 12 10 28 37,2 47,2 34 1,5 3  
28/05/2018 2:15:00 99,40 81,84 71,78 64,88 21 13 10 27 37,6 48 34 1,4 3  
29/05/2018 14:30:00 99,90 80,81 70,84 64,54 19 11 10 26 38,6 47 35 1,1 2  
29/05/2018 15:30:00 99,60 82,98 72,29 62,91 19 11 10 20 38,9 48,7 36 1 2  
29/05/2018 16:30:00 99,30 81,54 72,63 59,24 21 13 10 25 38,7 48,7 33 1,5 3  
29/05/2018 17:30:00 99,30 81,5 72,29 61,8 21 12 11 22 37,2 47,7 35 1,1 5  
29/05/2018 18:30:00 99,80 82,34 71,54 62,69 21 12 10 23 37 48 36 1,5 2  
29/05/2018 19:30:00 99,20 80,71 72,9 59,6 19 13 9 21 37,9 47,6 36 1,5 2  
29/05/2018 20:30:00 99,30 80,92 72,22 59,63 20 11 9 27 37,3 49 36 1,5 5  
29/05/2018 21:30:00 99,80 80,29 72,93 63,48 21 10 11 30 37,2 48,6 36 1,2 4  
29/05/2018 22:30:00 99,60 82,43 72,39 61,07 19 12 9 30 37,6 47,8 25 1,3 4  
29/05/2018 23:30:00 99,10 80,8 71,12 63,86 21 12 10 20 37 47,7 35 1,4 2  
29/05/2018 0:30:00 99,80 80,05 71,99 61,03 19 10 9 27 37,2 48,6 33 1,5 3  
29/05/2018 1:30:00 99,30 82,89 72,78 64,09 20 11 10 26 38 48,6 35 1,1 4  
29/05/2018 2:30:00 99,00 80,27 70,67 61,54 21 13 9 24 38,6 47,4 36 1,4 3  
29/05/2018 3:30:00 99,90 81,38 70,83 61,4 19 10 10 29 37,2 47,8 34 1,1 4  
29/05/2018 4:30:00 99,00 81,7 70,51 64,86 19 12 11 26 38,8 48,3 35 1,1 3  
29/05/2018 5:30:00 99,60 82,05 70,91 63,58 19 10 10 20 38,1 48,9 35 1 3  
31/05/2018 10:00:00 99,40 80,86 71,44 61,91 21 13 11 30 37,4 48,7 36 1,1 4  
31/05/2018 11:00:00 99,50 80,25 70,1 64 20 13 11 30 38,9 47,1 36 1,3 3  
31/05/2018 12:00:00 99,10 80,71 72,92 63,04 20 10 9 22 38,6 47,3 33 1,4 3  
31/05/2018 13:00:00 99,00 82,37 72,86 61,67 20 12 10 21 37,8 48,4 35 1,2 3  
31/05/2018 14:00:00 99,60 80,96 70,69 62,88 20 10 11 22 37,2 47,1 33 1,2 3  
31/05/2018 15:00:00 99,90 81,81 71,15 60,39 21 12 10 27 38,4 47,2 34 1 5  
31/05/2018 16:00:00 99,10 82,99 70,3 60,67 21 10 9 29 37,2 47,9 34 1,1 2  
31/05/2018 17:00:00 99,80 80,69 71,51 60,15 19 10 11 21 37 48,8 33 1,4 4  
31/05/2018 18:00:00 99,00 80,74 70,39 59,88 19 10 11 25 38,4 47,8 35 1,1 3  
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31/05/2018 19:00:00 99,20 81,2 70,39 63,31 19 12 11 24 37,7 48,8 35 1 3  
05/06/2018 8:00:00 99,90 80,85 72,58 60,16 19 10 10 23 38 47,6 33 1,3 4  
05/06/2018 9:00:00 99,40 82,24 70,43 62,09 21 13 10 28 38 48,3 33 1,5 2  
05/06/2018 10:00:00 99,90 80,25 71,79 60,96 20 12 9 28 38,7 48,9 34 1,1 5  
05/06/2018 11:00:00 99,40 82,46 70,46 60,25 20 13 11 21 37 47,8 33 1,3 5  
05/06/2018 12:00:00 99,80 80,21 72,45 63,6 19 11 11 20 38,1 48,4 34 1,5 4  
05/06/2018 13:00:00 99,80 81,66 72,93 59,9 21 10 10 29 37,6 47,6 34 1,4 2  
05/06/2018 14:00:00 99,50 82,58 72,57 62,35 19 10 10 30 38,5 48,2 34 1,3 4  
05/06/2018 15:00:00 99,90 81,59 70,68 62,45 20 10 11 25 38,9 47,1 33 1,4 2  
05/06/2018 16:00:00 99,10 81,23 71,83 62,93 21 11 10 23 38,7 47,4 34 1 3  
05/06/2018 17:00:00 99,80 81,26 72,46 61,03 21 11 10 20 37,7 47,2 34 1 2  
05/06/2018 18:00:00 99,00 80,41 70,03 61,23 20 10 10 25 38,6 47,3 28 1,1 3  
05/06/2018 19:00:00 99,90 82,65 70,41 63,04 20 10 9 20 38,4 48,2 36 1 3  
05/06/2018 20:00:00 99,30 80,2 71,43 61,06 20 13 11 30 37 47,6 35 1,1 3  
05/06/2018 21:00:00 99,70 81 72,61 62,66 21 10 10 23 38,3 48,8 35 1,4 5  
05/06/2018 22:00:00 99,20 82,53 71,57 60,36 19 11 9 28 39 47,6 34 1,4 4  
05/06/2018 23:00:00 99,30 82,05 72,81 62,16 20 10 9 20 38,4 48,5 33 1,3 5  
05/06/2018 0:00:00 99,00 80,06 71,52 62,5 19 11 10 28 37,7 47,1 33 1,1 5  
07/06/2018 10:00:00 99,60 82,85 71,04 60,11 19 12 11 20 38,3 48,4 35 1,3 5  
07/06/2018 11:00:00 99,90 80,27 71,77 59,77 19 10 11 24 39 47,9 34 1,4 2  
07/06/2018 12:00:00 99,40 81,85 70,87 64,23 21 12 11 21 39 48,9 36 1,3 5  
07/06/2018 13:00:00 99,80 80,83 70,8 61,08 19 12 9 29 37,3 47,5 36 1,2 5  
08/06/2018 9:15:00 99,10 80,23 72,74 62,19 19 12 10 20 38,3 48,1 33 1,1 4  
08/06/2018 10:15:00 99,80 80,67 72,38 63,84 20 11 9 27 38,8 47,7 34 1,3 2  
08/06/2018 11:15:00 99,70 81,1 71,26 63,7 20 10 9 30 38,1 47,6 36 1,5 5  
08/06/2018 12:15:00 99,60 82,65 70,71 63,03 19 11 10 24 38,7 48,2 35 1,1 2  
08/06/2018 13:15:00 99,20 81,84 70,1 60,51 20 13 9 26 38,3 48 36 1,2 5  
08/06/2018 14:15:00 99,40 82,93 71,46 64,12 21 12 10 30 37,7 48,8 36 1 3  
08/06/2018 15:15:00 99,80 80,06 72,51 64,8 20 12 9 30 38,9 48,3 33 1,1 5  
08/06/2018 16:15:00 99,60 80,31 71,55 64,86 21 12 11 20 38,6 48,2 35 1,2 3  
08/06/2018 17:15:00 99,90 81,03 71,52 64,11 19 10 10 22 38,1 48,9 33 1,4 2  
08/06/2018 18:15:00 99,10 82,94 72,27 60,1 19 12 11 22 39 47,7 33 1,2 4  
08/06/2018 19:15:00 99,70 81,53 70,51 63,66 20 11 9 23 37,2 47,4 35 1,1 5  
08/06/2018 20:15:00 99,00 81,15 70,8 63,11 20 13 11 26 38,2 48,5 36 1,1 5  
08/06/2018 21:15:00 99,70 80,09 71,79 62,68 20 11 9 25 38,1 48,6 36 1,3 5  
18/07/2018 14:15:00 99,10 80,96 71,1 60,43 21 10 9 30 38,7 48,1 35 1 4  
18/07/2018 15:15:00 99,60 82,71 72,82 59,14 21 11 9 24 38,6 47,5 24 1,1 3  
18/07/2018 16:15:00 99,20 81,49 72,56 64,41 20 11 11 28 39 47,7 35 1,2 5  
18/07/2018 17:15:00 99,60 82 71,84 60,31 20 12 10 22 37,7 48,3 33 1,4 3  
18/07/2018 18:15:00 99,50 80,92 71,63 62,31 21 11 9 30 37,9 48 36 1,3 3  
24/07/2018 19:00:00 99,10 80,61 71,21 64,2 21 13 9 21 37,4 47,8 33 1,3 4  
24/07/2018 20:00:00 99,50 80,58 71,53 60,43 21 12 9 20 38,1 47,9 36 1,2 3  
24/07/2018 21:00:00 99,80 81,46 70,85 62,6 20 12 10 27 38,5 49 36 1,4 3  
24/07/2018 22:00:00 99,90 81,32 71,57 61,3 21 10 11 20 37,1 48,3 36 1,2 3  
Limites Operacionales: 
ENFRIADO: 
Temperatura de vahos ≥ 90°C. 
T° Efecto 1: ≤ 85 °C 
T° Efecto 2: ≤ 75 °C 
T° Efecto 3: ≤ 65 °C 
P° Efecto 1 ≥17 PSI y ≤ 23 PSI, P° Efecto 2 ≥ 9 PSI y ≤ 15 
PSI, P° Efecto 3 ≥ 7 PSI y ≤ 13 PSI 
Vacío ≥ 25 mmHg y ≤ 29 mmHg 
Desviaciones y Acciones Correctivas:  
Si la temperatura es menor 90ºC se regula damper de secador para elevar temperatura de vahos. 
Si la temperatura es mayor a 80ºC se verifica el vacío. 
Si la temperatura es mayor a 70°C se verifica el vacío. 
Si la temperatura es mayor a 60ºC se verifica el vacío. 
Sil las presiones de trabajo están fuera de los limites operacionales de control se verifica el vacío y la 
bomba de vacío. 
Si el vacío es menor a 25 mmHg o mayor a 29 mmHg, se verifica las temperaturas del agua de 
enfriamiento, en caso se encuentren fuera de los límites de control se regula las temperaturas. En caso 
las temperaturas del agua de enfriamiento se encuentren bien, se revisa y regula la bomba de vacío. 
Si la temperatura de agua de enfriamiento al ingreso es mayor a 50 °C se cambia el agua de la torre de 
enfriamiento. 
Si la temperatura de agua de enfriamiento a la salida tiene una diferencia menor a 10 °C con la 
temperatura de ingreso, se regula la temperatura del agua de ingreso hasta alcanzar la diferencia 
establecida. 
Si la concentración de sólidos es menor al establecido se regula la salida del concentrado hasta alcanzar 
una concentración ≥ 30 %. 
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CONTROL DE SECADO - PCC 01 
CODIGO: PH-HACCP-01 VERSIÓN: 01.2018 




TIEMPO (min) HUMEDAD (%) 
OBSERVACIONES Y/O ACCIONES 
CORRECTIVAS 
23/03/2018 7:00:00 77 45 9,97  
23/03/2018 8:00:00 76,4 45 9,02  
23/03/2018 9:00:00 83,1 45 7,60  
23/03/2018 10:00:00 79,6 45 8,65  
23/03/2018 11:00:00 77,7 45 9,80  
23/03/2018 12:00:00 85,5 45 7,31  
23/03/2018 13:00:00 82,3 45 9,21  
23/03/2018 14:00:00 87,4 45 7,98  
23/03/2018 15:00:00 83,1 45 16,58  
23/03/2018 16:00:00 78,2 45 9,53  
23/03/2018 17:00:00 77,6 45 9,29  
23/03/2018 18:00:00 76,9 45 9,82  
23/03/2018 19:00:00 77,9 45 8,90  
23/03/2018 20:00:00 83,5 45 8,76  
23/03/2018 21:00:00 83,2 45 8,70  
23/03/2018 22:00:00 84,6 45 9,21  
23/03/2018 23:00:00 81,2 45 9,48  
23/03/2018 0:00:00 77 45 8,26  
23/03/2018 1:00:00 80,4 45 7,79  
23/03/2018 2:00:00 76,8 45 7,18  
23/03/2018 3:00:00 85,6 45 9,48  
23/03/2018 4:00:00 83,3 45 7,09  
23/03/2018 5:00:00 85,2 45 8,34  
23/03/2018 6:00:00 88,2 45 9,58  
23/03/2018 7:00:00 86,4 45 8,30  
24/03/2018 18:00:00 83,1 45 8,18  
24/03/2018 19:00:00 77,8 45 9,74  
24/03/2018 20:00:00 77,3 45 7,98  
24/03/2018 21:00:00 84,1 45 8,29  
24/03/2018 22:00:00 88,3 45 7,58  
24/03/2018 23:00:00 88,8 45 12,44  
24/03/2018 0:00:00 83,7 45 8,23  
24/03/2018 1:00:00 86,6 45 8,08  
24/03/2018 2:00:00 79 45 7,01  
24/03/2018 3:00:00 82,7 45 7,47  
24/03/2018 4:00:00 76,4 45 8,80  
24/03/2018 5:00:00 76,8 45 7,87  
03/04/2018 14:30:00 82,5 45 8,49  
03/04/2018 15:30:00 81,5 45 8,39  
03/04/2018 16:30:00 87 45 8,39  
03/04/2018 17:30:00 83 45 9,27  
03/04/2018 18:30:00 80 45 7,64  
03/04/2018 19:30:00 88,3 45 8,34  
03/04/2018 20:30:00 77,8 45 8,93  
03/04/2018 21:30:00 86,8 45 8,95  
03/04/2018 22:30:00 76,9 45 8,33  
03/04/2018 23:30:00 81,1 45 8,71  
04/04/2018 10:00:00 85,4 45 9,35  
04/04/2018 11:00:00 79,7 45 8,56  
04/04/2018 12:00:00 81,6 45 9,19  
04/04/2018 13:00:00 81,3 45 7,36  
04/04/2018 14:00:00 87,2 45 7,84  
04/04/2018 15:00:00 77 45 8,34  
06/04/2018 8:00:00 88,8 45 9,12  
06/04/2018 9:00:00 81,8 45 7,57  
06/04/2018 10:00:00 81,6 45 3,48  
06/04/2018 11:00:00 84,7 45 8,55  
06/04/2018 12:00:00 79,3 45 11,87  
06/04/2018 13:00:00 86,8 45 8,32  
06/04/2018 14:00:00 80 45 9,19  
06/04/2018 15:00:00 81,7 45 8,06  
06/04/2018 16:00:00 78,3 45 7,53  
06/04/2018 17:00:00 86,4 45 9,99  
06/04/2018 18:00:00 84,7 45 8,69  
06/04/2018 19:00:00 77,6 45 7,89  
06/04/2018 20:00:00 87,4 45 7,34  
06/04/2018 21:00:00 77,1 45 9,20  
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09/04/2018 13:30:00 76,6 45 8,46  
09/04/2018 14:30:00 79 45 7,20  
09/04/2018 15:30:00 80,8 45 9,68  
09/04/2018 16:30:00 81 45 7,05  
09/04/2018 17:30:00 77,2 45 11,50  
09/04/2018 18:30:00 82,9 45 7,66  
09/04/2018 19:30:00 81,6 45 9,30  
09/04/2018 20:30:00 80,7 45 9,98  
09/04/2018 21:30:00 80,7 45 9,78  
09/04/2018 22:30:00 86 45 7,06  
10/04/2018 19:45:00 81,3 45 7,07  
10/04/2018 20:45:00 89,3 45 7,77  
10/04/2018 21:45:00 88,1 45 12,77  
10/04/2018 22:45:00 80,7 45 7,79  
10/04/2018 23:45:00 87,9 45 9,69  
10/04/2018 0:45:00 78,5 45 9,53  
10/04/2018 1:45:00 87,8 45 9,04  
10/04/2018 2:45:00 77,1 45 14,73  
10/04/2018 3:45:00 89,6 45 7,04  
10/04/2018 4:45:00 77,5 45 8,99  
10/04/2018 5:45:00 86,5 45 9,69  
10/04/2018 6:45:00 79,2 45 8,41  
11/04/2018 10:00:00 79,6 45 8,60  
11/04/2018 11:00:00 87,5 45 8,84  
11/04/2018 12:00:00 88,5 45 9,87  
11/04/2018 13:00:00 76,2 45 7,04  
11/04/2018 14:00:00 77,5 45 7,92  
11/04/2018 15:00:00 76,7 45 3,07  
11/04/2018 16:00:00 76,5 45 7,10  
11/04/2018 17:00:00 88,5 45 7,35  
11/04/2018 18:00:00 89 45 9,01  
11/04/2018 19:00:00 83,6 45 8,19  
11/04/2018 20:00:00 87,8 45 7,52  
13/04/2018 13:15:00 85,4 45 8,36  
13/04/2018 14:15:00 84,8 45 8,68  
13/04/2018 15:15:00 87,3 45 8,20  
13/04/2018 16:15:00 79,8 45 9,58  
13/04/2018 17:15:00 85,9 45 7,84  
13/04/2018 18:15:00 89,2 45 8,05  
13/04/2018 19:15:00 85,3 45 9,37  
13/04/2018 20:15:00 77,2 45 9,19  
13/04/2018 21:15:00 89,6 45 9,29  
13/04/2018 22:15:00 80,5 45 8,79  
13/04/2018 23:15:00 89,9 45 9,20  
13/04/2018 0:15:00 81,1 45 7,31  
13/04/2018 1:15:00 79,6 45 8,39  
13/04/2018 2:15:00 77,1 45 8,01  
13/04/2018 3:15:00 84,4 45 8,39  
13/04/2018 4:15:00 83,5 45 9,98  
13/04/2018 5:15:00 80,8 45 7,99  
13/04/2018 6:15:00 85,2 45 8,57  
17/04/2018 19:00:00 82 45 9,09  
17/04/2018 20:00:00 81,7 45 8,84  
17/04/2018 21:00:00 80 45 7,80  
17/04/2018 22:00:00 86,7 45 12,51  
17/04/2018 23:00:00 87,4 45 7,25  
17/04/2018 0:00:00 86,8 45 7,71  
17/04/2018 1:00:00 76,2 45 7,92  
17/04/2018 2:00:00 79,6 45 8,27  
18/04/2018 13:00:00 86,3 45 7,73  
18/04/2018 14:00:00 84,4 45 7,12  
18/04/2018 15:00:00 78,9 45 8,10  
18/04/2018 16:00:00 76,1 45 8,19  
19/04/2018 11:45:00 88,4 45 7,23  
19/04/2018 12:45:00 80,4 45 9,24  
19/04/2018 13:45:00 77 45 9,76  
19/04/2018 14:45:00 89,9 45 15,29  
19/04/2018 15:45:00 80,4 45 9,87  
19/04/2018 16:45:00 79,4 45 8,35  
19/04/2018 17:45:00 83,5 45 8,96  
19/04/2018 18:45:00 87,1 45 8,43  
19/04/2018 19:45:00 83,7 45 3,89  
19/04/2018 20:45:00 83,5 45 9,20  
19/04/2018 21:45:00 80,8 45 9,68  
28/04/2018 14:00:00 86,3 45 7,37  
28/04/2018 15:00:00 82,2 45 4,02  
139 
 
28/04/2018 16:00:00 85,5 45 7,42  
28/04/2018 17:00:00 78,7 45 7,84  
28/04/2018 18:00:00 77 45 7,41  
28/04/2018 19:00:00 81,3 45 7,92  
28/04/2018 20:00:00 78,3 45 7,54  
28/04/2018 21:00:00 76,5 45 7,07  
28/04/2018 22:00:00 87 45 9,79  
28/04/2018 23:00:00 79,1 45 9,24  
28/04/2018 0:00:00 76,6 45 7,54  
08/05/2018 12:30:00 87,8 45 9,59  
08/05/2018 13:30:00 84,3 45 9,75  
08/05/2018 14:30:00 82,3 45 8,16  
08/05/2018 15:30:00 76,4 45 8,99  
08/05/2018 16:30:00 76,2 45 11,64  
08/05/2018 17:30:00 83,8 45 9,89  
08/05/2018 18:30:00 81,2 45 8,56  
08/05/2018 19:30:00 78,9 45 9,52  
08/05/2018 20:30:00 87,2 45 7,66  
08/05/2018 21:30:00 77,3 45 9,53  
08/05/2018 22:30:00 79,3 45 7,72  
08/05/2018 23:30:00 82,3 45 7,77  
09/05/2018 14:00:00 82,5 45 8,79  
09/05/2018 15:00:00 88,3 45 9,41  
09/05/2018 16:00:00 89,2 45 18,39  
09/05/2018 17:00:00 78 45 7,26  
09/05/2018 18:00:00 77,2 45 9,23  
24/05/2018 17:45:00 89,5 45 7,89  
24/05/2018 18:45:00 76,2 45 8,70  
24/05/2018 19:45:00 87,3 45 9,26  
24/05/2018 20:45:00 77,6 45 7,91  
24/05/2018 21:45:00 76,1 45 8,24  
24/05/2018 22:45:00 88,3 45 7,14  
24/05/2018 23:45:00 87,5 45 14,30  
24/05/2018 0:45:00 83,9 45 8,75  
24/05/2018 1:45:00 89,2 45 7,91  
24/05/2018 2:45:00 77,9 45 8,15  
24/05/2018 3:45:00 88,5 45 7,66  
24/05/2018 4:45:00 83,9 45 7,68  
24/05/2018 5:45:00 77,9 45 7,58  
24/05/2018 6:45:00 79,1 45 9,35  
26/05/2018 12:45:00 85,3 45 7,48  
26/05/2018 13:45:00 76,5 45 7,40  
26/05/2018 14:45:00 84,7 45 8,35  
26/05/2018 15:45:00 85,1 45 9,18  
26/05/2018 16:45:00 86,7 45 9,02  
26/05/2018 17:45:00 77,7 45 9,44  
28/05/2018 11:15:00 84,4 45 9,83  
28/05/2018 12:15:00 81,4 45 12,63  
28/05/2018 13:15:00 83,9 45 8,23  
28/05/2018 14:15:00 87,3 45 8,09  
28/05/2018 15:15:00 85,2 45 8,33  
28/05/2018 16:15:00 88,4 45 9,42  
28/05/2018 17:15:00 84,3 45 8,54  
28/05/2018 18:15:00 83,9 45 9,13  
28/05/2018 19:15:00 76,7 45 7,71  
28/05/2018 20:15:00 81,7 45 13,28  
28/05/2018 21:15:00 81,3 45 9,99  
28/05/2018 22:15:00 85 45 7,90  
28/05/2018 23:15:00 83,4 45 9,08  
28/05/2018 0:15:00 79,2 45 7,28  
28/05/2018 1:15:00 88,8 45 8,99  
28/05/2018 2:15:00 79,6 45 9,71  
29/05/2018 14:30:00 86,1 45 7,17  
29/05/2018 15:30:00 81,2 45 8,45  
29/05/2018 16:30:00 79,7 45 18,28  
29/05/2018 17:30:00 79 45 9,29  
29/05/2018 18:30:00 80,6 45 7,37  
29/05/2018 19:30:00 81,5 45 8,72  
29/05/2018 20:30:00 85,7 45 14,62  
29/05/2018 21:30:00 79,4 45 7,66  
29/05/2018 22:30:00 77,5 45 7,25  
29/05/2018 23:30:00 78,3 45 8,88  
29/05/2018 0:30:00 86,2 45 9,91  
29/05/2018 1:30:00 83,7 45 7,88  
29/05/2018 2:30:00 82 45 14,81  
29/05/2018 3:30:00 86,4 45 8,76  
29/05/2018 4:30:00 77,4 45 7,35  
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29/05/2018 5:30:00 84 45 8,21  
31/05/2018 10:00:00 76 45 7,68  
31/05/2018 11:00:00 81,4 45 7,43  
31/05/2018 12:00:00 84,4 45 7,75  
31/05/2018 13:00:00 85,3 45 8,07  
31/05/2018 14:00:00 77,3 45 9,39  
31/05/2018 15:00:00 81,6 45 9,55  
31/05/2018 16:00:00 77 45 7,51  
31/05/2018 17:00:00 87,8 45 7,48  
31/05/2018 18:00:00 81 45 8,66  
31/05/2018 19:00:00 82,3 45 8,88  
05/06/2018 8:00:00 81,4 45 7,80  
05/06/2018 9:00:00 86,1 45 7,19  
05/06/2018 10:00:00 85,2 45 8,62  
05/06/2018 11:00:00 86,5 45 7,62  
05/06/2018 12:00:00 76,5 45 7,22  
05/06/2018 13:00:00 88,2 45 8,87  
05/06/2018 14:00:00 81,3 45 9,19  
05/06/2018 15:00:00 79,4 45 7,00  
05/06/2018 16:00:00 78,7 45 11,27  
05/06/2018 17:00:00 85,9 45 7,35  
05/06/2018 18:00:00 89,3 45 7,19  
05/06/2018 19:00:00 85,7 45 9,48  
05/06/2018 20:00:00 82,1 45 9,91  
05/06/2018 21:00:00 84,9 45 9,18  
05/06/2018 22:00:00 81,1 45 9,98  
05/06/2018 23:00:00 77,4 45 7,97  
05/06/2018 0:00:00 77,2 45 7,99  
07/06/2018 10:00:00 76,3 45 9,03  
07/06/2018 11:00:00 89,2 45 5,86  
07/06/2018 12:00:00 87,4 45 9,51  
07/06/2018 13:00:00 85,2 45 7,21  
08/06/2018 9:15:00 84,4 45 7,34  
08/06/2018 10:15:00 78,1 45 9,76  
08/06/2018 11:15:00 89,5 45 8,14  
08/06/2018 12:15:00 81,9 45 7,64  
08/06/2018 13:15:00 81,6 45 7,96  
08/06/2018 14:15:00 88,9 45 7,06  
08/06/2018 15:15:00 77,9 45 8,44  
08/06/2018 16:15:00 88,5 45 15,44  
08/06/2018 17:15:00 83,8 45 7,84  
08/06/2018 18:15:00 85,6 45 8,25  
08/06/2018 19:15:00 84,8 45 9,81  
08/06/2018 20:15:00 79,3 45 16,79  
08/06/2018 21:15:00 88 45 9,94  
18/07/2018 14:15:00 86,1 45 9,52  
18/07/2018 15:15:00 80,9 45 7,31  
18/07/2018 16:15:00 80,7 45 7,07  
18/07/2018 17:15:00 76 45 9,92  
18/07/2018 18:15:00 82,8 45 7,77  
24/07/2018 19:00:00 89,7 45 9,35  
24/07/2018 20:00:00 76,9 45 8,29  
24/07/2018 21:00:00 88,2 45 12,00  
24/07/2018 22:00:00 81,6 45 9,31  
Limites Críticos: 
Temperatura de salida del scrap ≥ 68 °C 
Limite Operacional: 
Temperatura de salida del scrap ≥ 70 °C y ≤ 90°C 
Humedad del Scrap ≤ 10% 
Tiempo = 45 minutos 
Acciones Correctivas 
Si la temperatura está por debajo del límite crítico, se cierra la compuerta de salida del scrap y se 
regula el ingreso de vapor. 
Si la humedad es mayor al límite crítico, se cierra la compuerta de salida del scrap y se regula el 
ingreso de vapor. 
La harina comprometida se separa y pone en observación para su reproceso. 




Operador de Secador Tec. Aseg. Calidad Jefe de Turno Jefe de Aseg. de la Calidad 
 
Nombre: Nombre: Nombre: Nombre: 
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CONTROL DE ENFRIADO, PURIFICADO Y MOLIENDA 
CODIGO: PH-BPM-03   VERSIÓN: 01.2018 










PRESENCIA DE MATERIAL 
EXTRAÑO GRANULOMETRÍA (Ø ≤ 3/16") 
SI NO CONFORME NO CONFORME 
23/03/2018 7:00:00 24 - X X -  
23/03/2018 8:00:00 25 X - X -  
23/03/2018 9:00:00 27 X - X -  
23/03/2018 10:00:00 25 - X X -  
23/03/2018 11:00:00 28 X - X -  
23/03/2018 12:00:00 28 - X X -  
23/03/2018 13:00:00 26 - X X -  
23/03/2018 14:00:00 25 - X X -  
23/03/2018 15:00:00 26 - X X -  
23/03/2018 16:00:00 24 - X X -  
23/03/2018 17:00:00 24 - X X -  
23/03/2018 18:00:00 27 - X X -  
23/03/2018 19:00:00 28 - X X -  
23/03/2018 20:00:00 24 - X X -  
23/03/2018 21:00:00 25 - X X -  
23/03/2018 22:00:00 27 - X X -  
23/03/2018 23:00:00 26 - X X -  
23/03/2018 0:00:00 28 - X X -  
23/03/2018 1:00:00 26 - X X -  
23/03/2018 2:00:00 28 - X X -  
23/03/2018 3:00:00 27 X - X -  
23/03/2018 4:00:00 26 X - X -  
23/03/2018 5:00:00 28 X - X -  
23/03/2018 6:00:00 24 - X X -  
23/03/2018 7:00:00 26 - X X -  
24/03/2018 18:00:00 26 - X X -  
24/03/2018 19:00:00 28 - X X -  
24/03/2018 20:00:00 28 - X X -  
24/03/2018 21:00:00 27 - X X -  
24/03/2018 22:00:00 25 - X X -  
24/03/2018 23:00:00 40 X - X -  
24/03/2018 0:00:00 26 - X X -  
24/03/2018 1:00:00 25 X - X -  
24/03/2018 2:00:00 27 - X X -  
24/03/2018 3:00:00 27 - X X -  
24/03/2018 4:00:00 25 X - X -  
24/03/2018 5:00:00 26 - X X -  
03/04/2018 14:30:00 26 X - X -  
03/04/2018 15:30:00 25 - X X -  
03/04/2018 16:30:00 26 - X X -  
03/04/2018 17:30:00 28 - X X -  
03/04/2018 18:30:00 26 - X X -  
03/04/2018 19:30:00 28 - X X -  
03/04/2018 20:30:00 24 X - X -  
03/04/2018 21:30:00 28 - X X -  
03/04/2018 22:30:00 26 - X X -  
03/04/2018 23:30:00 25 - X X -  
04/04/2018 10:00:00 25 X - X -  
04/04/2018 11:00:00 25 - X X -  
04/04/2018 12:00:00 26 - X X -  
04/04/2018 13:00:00 24 X - X -  
04/04/2018 14:00:00 28 - X X -  
04/04/2018 15:00:00 26 X - X -  
06/04/2018 8:00:00 24 - X X -  
06/04/2018 9:00:00 24 - X X -  
06/04/2018 10:00:00 27 - X X -  
06/04/2018 11:00:00 26 X - - X  
06/04/2018 12:00:00 24 - X X -  
06/04/2018 13:00:00 24 X - X -  
06/04/2018 14:00:00 27 - X X -  
06/04/2018 15:00:00 24 - X X -  
06/04/2018 16:00:00 28 - X X -  
06/04/2018 17:00:00 25 - X X -  
06/04/2018 18:00:00 26 - X X -  
06/04/2018 19:00:00 26 - X X -  
06/04/2018 20:00:00 27 - X X -  
06/04/2018 21:00:00 25 - X X -  
09/04/2018 13:30:00 27 X - X -  
09/04/2018 14:30:00 25 - X X -  
09/04/2018 15:30:00 27 X - X -  
09/04/2018 16:30:00 26 - X X -  
09/04/2018 17:30:00 27 X - X -  
09/04/2018 18:30:00 26 - X X -  
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09/04/2018 19:30:00 28 - X X -  
09/04/2018 20:30:00 25 - X X -  
09/04/2018 21:30:00 27 - X X -  
09/04/2018 22:30:00 26 - X X -  
10/04/2018 19:45:00 25 - X X -  
10/04/2018 20:45:00 28 X - X -  
10/04/2018 21:45:00 25 - X X -  
10/04/2018 22:45:00 25 X - X -  
10/04/2018 23:45:00 27 - X X -  
10/04/2018 0:45:00 26 - X X -  
10/04/2018 1:45:00 24 X - X -  
10/04/2018 2:45:00 25 - X X -  
10/04/2018 3:45:00 26 X - X -  
10/04/2018 4:45:00 28 X - X -  
10/04/2018 5:45:00 24 - X X -  
10/04/2018 6:45:00 27 - X X -  
11/04/2018 10:00:00 26 X - X -  
11/04/2018 11:00:00 24 - X X -  
11/04/2018 12:00:00 26 - X - X  
11/04/2018 13:00:00 26 - X X -  
11/04/2018 14:00:00 27 - X X -  
11/04/2018 15:00:00 27 X - X -  
11/04/2018 16:00:00 28 - X X -  
11/04/2018 17:00:00 24 - X X -  
11/04/2018 18:00:00 28 - X X -  
11/04/2018 19:00:00 28 - X X -  
11/04/2018 20:00:00 26 X - X -  
13/04/2018 13:15:00 26 - X X -  
13/04/2018 14:15:00 26 X - X -  
13/04/2018 15:15:00 28 - X X -  
13/04/2018 16:15:00 25 - X X -  
13/04/2018 17:15:00 26 X - X -  
13/04/2018 18:15:00 27 X - X -  
13/04/2018 19:15:00 25 - X X -  
13/04/2018 20:15:00 27 X - X -  
13/04/2018 21:15:00 24 X - X -  
13/04/2018 22:15:00 25 - X X -  
13/04/2018 23:15:00 24 - X X -  
13/04/2018 0:15:00 45 - X X -  
13/04/2018 1:15:00 28 X - X -  
13/04/2018 2:15:00 27 - X X -  
13/04/2018 3:15:00 28 X - X -  
13/04/2018 4:15:00 24 - X X -  
13/04/2018 5:15:00 25 - X X -  
13/04/2018 6:15:00 28 - X X -  
17/04/2018 19:00:00 25 - X X -  
17/04/2018 20:00:00 26 X - X -  
17/04/2018 21:00:00 26 - X X -  
17/04/2018 22:00:00 28 - X X -  
17/04/2018 23:00:00 25 - X X -  
17/04/2018 0:00:00 28 - X X -  
17/04/2018 1:00:00 26 - X X -  
17/04/2018 2:00:00 26 - X X -  
18/04/2018 13:00:00 28 - X X -  
18/04/2018 14:00:00 26 - X X -  
18/04/2018 15:00:00 28 X - X -  
18/04/2018 16:00:00 26 - X X -  
19/04/2018 11:45:00 28 X - X -  
19/04/2018 12:45:00 25 - X X -  
19/04/2018 13:45:00 25 - X X -  
19/04/2018 14:45:00 25 X - X -  
19/04/2018 15:45:00 28 - X X -  
19/04/2018 16:45:00 27 X - X -  
19/04/2018 17:45:00 27 - X X -  
19/04/2018 18:45:00 25 X - X -  
19/04/2018 19:45:00 26 - X X -  
19/04/2018 20:45:00 26 X - X -  
19/04/2018 21:45:00 25 X - X -  
28/04/2018 14:00:00 25 X - X -  
28/04/2018 15:00:00 28 X - X -  
28/04/2018 16:00:00 25 - X X -  
28/04/2018 17:00:00 24 - X X -  
28/04/2018 18:00:00 27 X - X -  
28/04/2018 19:00:00 25 - X X -  
28/04/2018 20:00:00 27 X - X -  
28/04/2018 21:00:00 28 - X X -  
28/04/2018 22:00:00 25 X - X -  
28/04/2018 23:00:00 27 - X X -  
28/04/2018 0:00:00 26 - X X -  
08/05/2018 12:30:00 28 X - X -  
08/05/2018 13:30:00 24 X - X -  
08/05/2018 14:30:00 24 - X X -  
08/05/2018 15:30:00 25 - X X -  
08/05/2018 16:30:00 26 X - X -  
08/05/2018 17:30:00 28 X - - X  
08/05/2018 18:30:00 25 - X X -  
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08/05/2018 19:30:00 28 - X X -  
08/05/2018 20:30:00 25 - X X -  
08/05/2018 21:30:00 25 X - X -  
08/05/2018 22:30:00 26 - X X -  
08/05/2018 23:30:00 24 - X X -  
09/05/2018 14:00:00 25 X - X -  
09/05/2018 15:00:00 28 - X X -  
09/05/2018 16:00:00 28 - X X -  
09/05/2018 17:00:00 24 - X X -  
09/05/2018 18:00:00 26 X - X -  
24/05/2018 17:45:00 24 X - X -  
24/05/2018 18:45:00 26 X - X -  
24/05/2018 19:45:00 26 - X X -  
24/05/2018 20:45:00 26 X - X -  
24/05/2018 21:45:00 26 - X X -  
24/05/2018 22:45:00 28 X - X -  
24/05/2018 23:45:00 27 - X X -  
24/05/2018 0:45:00 27 X - X -  
24/05/2018 1:45:00 27 - X X -  
24/05/2018 2:45:00 24 X - X -  
24/05/2018 3:45:00 28 - X X -  
24/05/2018 4:45:00 26 - X X -  
24/05/2018 5:45:00 24 X - X -  
24/05/2018 6:45:00 27 - X X -  
26/05/2018 12:45:00 27 - X X -  
26/05/2018 13:45:00 26 - X X -  
26/05/2018 14:45:00 28 - X X -  
26/05/2018 15:45:00 28 - X X -  
26/05/2018 16:45:00 28 - X X -  
26/05/2018 17:45:00 27 - X X -  
28/05/2018 11:15:00 28 X - X -  
28/05/2018 12:15:00 27 - X X -  
28/05/2018 13:15:00 24 - X X -  
28/05/2018 14:15:00 24 - X X -  
28/05/2018 15:15:00 27 - X X -  
28/05/2018 16:15:00 25 - X X -  
28/05/2018 17:15:00 25 X - X -  
28/05/2018 18:15:00 24 - X X -  
28/05/2018 19:15:00 44 - X X -  
28/05/2018 20:15:00 24 X - X -  
28/05/2018 21:15:00 25 - X X -  
28/05/2018 22:15:00 27 - X X -  
28/05/2018 23:15:00 26 - X X -  
28/05/2018 0:15:00 24 - X X -  
28/05/2018 1:15:00 27 - X X -  
28/05/2018 2:15:00 24 - X X -  
29/05/2018 14:30:00 24 - X X -  
29/05/2018 15:30:00 26 - X X -  
29/05/2018 16:30:00 27 - X X -  
29/05/2018 17:30:00 27 X - X -  
29/05/2018 18:30:00 24 - X X -  
29/05/2018 19:30:00 28 - X X -  
29/05/2018 20:30:00 24 - X X -  
29/05/2018 21:30:00 25 - X X -  
29/05/2018 22:30:00 44 X - X -  
29/05/2018 23:30:00 28 X - X -  
29/05/2018 0:30:00 27 X - X -  
29/05/2018 1:30:00 25 X - X -  
29/05/2018 2:30:00 26 - X X -  
29/05/2018 3:30:00 28 - X X -  
29/05/2018 4:30:00 25 - X X -  
29/05/2018 5:30:00 24 - X X -  
31/05/2018 10:00:00 24 - X X -  
31/05/2018 11:00:00 25 - X X -  
31/05/2018 12:00:00 25 - X X -  
31/05/2018 13:00:00 27 X - X -  
31/05/2018 14:00:00 26 - X X -  
31/05/2018 15:00:00 26 - X X -  
31/05/2018 16:00:00 26 - X X -  
31/05/2018 17:00:00 26 - X X -  
31/05/2018 18:00:00 26 X - X -  
31/05/2018 19:00:00 26 X - X -  
05/06/2018 8:00:00 26 - X X -  
05/06/2018 9:00:00 24 - X X -  
05/06/2018 10:00:00 28 - X X -  
05/06/2018 11:00:00 27 - X X -  
05/06/2018 12:00:00 28 - X X -  
05/06/2018 13:00:00 24 X - X -  
05/06/2018 14:00:00 24 - X X -  
05/06/2018 15:00:00 26 - X X -  
05/06/2018 16:00:00 28 X - X -  
05/06/2018 17:00:00 28 - X X -  
05/06/2018 18:00:00 25 X - X -  
05/06/2018 19:00:00 27 X - X -  
05/06/2018 20:00:00 27 - X X -  
05/06/2018 21:00:00 27 - X X -  
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05/06/2018 22:00:00 28 - X X -  
05/06/2018 23:00:00 24 - X X -  
05/06/2018 0:00:00 28 - X X -  
07/06/2018 10:00:00 27 - X X -  
07/06/2018 11:00:00 24 - X X -  
07/06/2018 12:00:00 25 - X X -  
07/06/2018 13:00:00 26 - X X -  
08/06/2018 9:15:00 26 - X X -  
08/06/2018 10:15:00 28 - X X -  
08/06/2018 11:15:00 27 - X X -  
08/06/2018 12:15:00 24 - X X -  
08/06/2018 13:15:00 27 - X X -  
08/06/2018 14:15:00 24 - X X -  
08/06/2018 15:15:00 25 X - X -  
08/06/2018 16:15:00 24 - X X -  
08/06/2018 17:15:00 28 X - X -  
08/06/2018 18:15:00 27 - X X -  
08/06/2018 19:15:00 24 X - X -  
08/06/2018 20:15:00 25 - X - X  
08/06/2018 21:15:00 24 - X X -  
18/07/2018 14:15:00 27 X - X -  
18/07/2018 15:15:00 25 - X X -  
18/07/2018 16:15:00 25 - X X -  
18/07/2018 17:15:00 28 - X X -  
18/07/2018 18:15:00 26 - X X -  
24/07/2018 19:00:00 24 - X X -  
24/07/2018 20:00:00 28 - X X -  
24/07/2018 21:00:00 27 X - X -  
24/07/2018 22:00:00 25 - X X -  
Limites Operacionales: 
ENFRIADO: 
Temperatura ≤ 35 °C.  
PURIFICADO: 
Presencia de material: NO 
MOLIENDA: 
Granulometría: Ø ≤ 3/16",  
Desviaciones y Acciones Correctivas:  
Si la temperatura es mayor a 35ºC cerrar salida del scrap del enfriador, separar el producto comprometido para su 
enfriamiento al ambiente, previo envasado.  
Si existe la presencia de material extraño, revisar malla, separar producto involucrado.  
Si el tamaño de las partículas es > a 3/16", separar el producto comprometido lote para su reproceso. Revisar molino, malla.  





Operador Supervisor de Calidad Jefe de Turno Jefe Aseg.de Calidad 
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23/03/2018 7:00:00 RHR-160318-005 C - 29,4 7,83 772 50,59 C  
23/03/2018 8:00:00 RHR-160318-005 C - 29,7 8,89 856 49,04 C  
23/03/2018 9:00:00 RHR-160318-005 C - 29,2 7,97 856 49,71 C  
23/03/2018 10:00:00 RHR-160318-005 C - 30,2 8,67 511 50,27 C  
23/03/2018 11:00:00 RHR-160318-005 C - 30 8,76 833 50,85 C  
23/03/2018 12:00:00 RHR-160318-005 C - 31 8,69 773 49,80 C  
23/03/2018 13:00:00 RHR-160318-005 C - 29,6 8,97 896 50,34 C  
23/03/2018 14:00:00 RHR-160318-005 C - 30,9 8,04 753 50,28 C  
23/03/2018 15:00:00 RHR-160318-005 C - 29 7,40 788 49,11 NC  
23/03/2018 16:00:00 RHR-160318-005 C - 30 7,46 728 50,28 C  
23/03/2018 17:00:00 RHR-160318-005 C - 30,5 7,12 890 50,10 C  
23/03/2018 18:00:00 RHR-160318-005 C - 30 8,32 714 49,48 C  
23/03/2018 19:00:00 RHD-170318-006 C - 29 7,25 863 50,01 C  
23/03/2018 20:00:00 RHD-170318-006 C - 29,3 8,53 849 49,75 C  
23/03/2018 21:00:00 RHD-170318-006 C - 30,6 8,03 803 50,35 C  
23/03/2018 22:00:00 RHD-170318-006 C - 29,5 7,70 796 50,79 C  
23/03/2018 23:00:00 RHD-170318-006 C - 30,2 8,47 693 50,83 C  
23/03/2018 0:00:00 RHD-170318-006 C - 29,9 8,36 826 49,00 C  
23/03/2018 1:00:00 RHD-170318-006 C - 29,9 8,11 850 49,34 C  
23/03/2018 2:00:00 RHD-170318-006 C - 30,5 8,40 703 50,48 C  
23/03/2018 3:00:00 RHD-170318-006 C - 29,8 8,74 708 49,03 C  
23/03/2018 4:00:00 RHD-170318-006 C - 30,9 8,17 887 49,91 C  
23/03/2018 5:00:00 RHD-170318-006 C - 29,7 8,22 789 49,09 C  
23/03/2018 6:00:00 RHC-230318-007 C - 30,2 7,50 721 50,41 C  
23/03/2018 7:00:00 RHC-230318-007 C - 29,4 8,78 841 49,53 C  
24/03/2018 18:00:00 RHR-160318-005 C - 29,2 7,69 801 50,82 C  
24/03/2018 19:00:00 RHR-160318-005 C - 29,3 7,40 830 49,91 C  
24/03/2018 20:00:00 RHR-160318-005 C - 29,3 7,37 513 50,57 C  
24/03/2018 21:00:00 RHR-160318-005 C - 31 9,00 866 50,76 C  
24/03/2018 22:00:00 RHR-160318-005 C - 29,5 7,78 744 50,69 C  
24/03/2018 23:00:00 RHR-160318-005 C - 30,8 7,37 867 50,79 C  
24/03/2018 0:00:00 RHR-160318-005 C - 29 8,08 832 49,76 C  
24/03/2018 1:00:00 RHD-170318-006 C - 29,6 8,90 857 50,86 C  
24/03/2018 2:00:00 RHD-170318-006 C - 29,5 8,15 627 50,95 C  
24/03/2018 3:00:00 RHD-170318-006 C - 29,4 7,19 858 50,13 C  
24/03/2018 4:00:00 RHD-170318-006 C - 29,5 8,93 849 50,07 C  
24/03/2018 5:00:00 RHD-170318-006 C - 30 7,29 732 49,67 C  
03/04/2018 14:30:00 RHR-160318-005 C - 30,7 7,54 868 49,47 C  
03/04/2018 15:30:00 RHR-160318-005 C - 30,7 8,35 1056 49,88 C  
03/04/2018 16:30:00 RHR-160318-005 C - 30 7,79 769 49,06 C  
03/04/2018 17:30:00 RHD-170318-006 C - 30,2 7,90 722 49,67 C  
03/04/2018 18:30:00 RHD-170318-006 C - 30,3 8,77 896 49,70 C  
03/04/2018 19:30:00 RHD-170318-006 C - 30,1 7,45 700 49,97 NC  
03/04/2018 20:30:00 RHD-170318-006 C - 30,7 7,93 880 49,54 C  
03/04/2018 21:30:00 RHC-230318-007 C - 29,6 7,02 554 49,12 C  
03/04/2018 22:30:00 RHC-230318-007 C - 29,1 8,07 780 49,95 C  
03/04/2018 23:30:00 RHC-230318-007 C - 29,2 8,86 818 50,08 C  
04/04/2018 10:00:00 RHR-160318-005 C - 29 7,60 863 49,02 C  
04/04/2018 11:00:00 RHR-160318-005 C - 31 8,83 805 49,43 C  
04/04/2018 12:00:00 RHR-160318-005 C - 30 7,73 822 50,34 C  
04/04/2018 13:00:00 RHD-170318-006 C - 30,6 8,06 408 50,53 C  
04/04/2018 14:00:00 RHD-170318-006 C - 29,7 7,06 724 49,47 C  
04/04/2018 15:00:00 RHD-170318-006 C - 30,6 8,28 791 50,41 C  
06/04/2018 8:00:00 RHR-160318-005 C - 30,6 8,20 703 49,28 C  
06/04/2018 9:00:00 RHR-160318-005 C - 31 8,60 855 49,60 C  
06/04/2018 10:00:00 RHR-160318-005 C - 29,4 8,46 763 49,08 C  
06/04/2018 11:00:00 RHR-160318-005 C - 29,5 7,66 870 49,67 C  
06/04/2018 12:00:00 RHR-160318-005 C - 29,4 9,00 568 49,15 C  
06/04/2018 13:00:00 RHR-160318-005 C - 30,8 8,60 786 49,52 C  
06/04/2018 14:00:00 RHR-160318-005 C - 29,6 8,34 853 50,17 C  
06/04/2018 15:00:00 RHR-160318-005 C - 30,5 7,37 848 49,94 C  
06/04/2018 16:00:00 RHD-170318-006 C - 29,7 8,31 641 49,00 C  
06/04/2018 17:00:00 RHD-170318-006 C - 30,6 8,76 734 50,30 C  
06/04/2018 18:00:00 RHD-170318-006 C - 30,1 7,06 884 50,30 C  
06/04/2018 19:00:00 RHD-170318-006 C - 30,4 7,34 735 49,21 C  
06/04/2018 20:00:00 RHD-170318-006 C - 30,5 8,42 798 49,51 C  
06/04/2018 21:00:00 RHD-170318-006 C - 29,4 7,21 849 50,44 NC  
09/04/2018 13:30:00 RHR-160318-005 C - 30,7 7,70 724 50,71 C  
09/04/2018 14:30:00 RHR-160318-005 C - 29,7 8,85 757 50,27 C  
09/04/2018 15:30:00 RHR-160318-005 C - 29,7 8,21 680 49,24 C  
09/04/2018 16:30:00 RHR-160318-005 C - 30 7,84 708 50,88 C  
09/04/2018 17:30:00 RHR-160318-005 C - 29,4 8,48 823 49,40 C  
09/04/2018 18:30:00 RHD-170318-006 C - 30 7,14 564 50,37 C  
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09/04/2018 19:30:00 RHD-170318-006 C - 30,9 8,57 728 49,06 C  
09/04/2018 20:30:00 RHD-170318-006 C - 30,2 8,12 845 49,62 C  
09/04/2018 21:30:00 RHD-170318-006 C - 30,2 8,26 883 49,89 C  
09/04/2018 22:30:00 RHD-090418-008 C - 29,8 7,19 867 50,19 C  
10/04/2018 19:45:00 RHR-160318-005 C - 29,5 8,56 721 50,74 C  
10/04/2018 20:45:00 RHR-160318-005 C - 30,6 8,36 678 49,63 C  
10/04/2018 21:45:00 RHR-160318-005 C - 29,5 8,02 724 49,06 C  
10/04/2018 22:45:00 RHR-160318-005 C - 30,8 8,17 844 49,11 C  
10/04/2018 23:45:00 RHR-160318-005 C - 31 7,05 788 49,41 C  
10/04/2018 0:45:00 RHD-170318-006 C - 30,5 7,74 698 50,48 C  
10/04/2018 1:45:00 RHD-170318-006 C - 30,6 7,89 848 50,46 C  
10/04/2018 2:45:00 RHD-170318-006 C - 30,2 8,96 849 49,77 C  
10/04/2018 3:45:00 RHD-170318-006 C - 30,6 7,30 1043 50,30 C  
10/04/2018 4:45:00 RHD-170318-006 C - 29,9 7,53 751 50,44 C  
10/04/2018 5:45:00 RHD-170318-006 C - 30,4 7,69 828 50,65 C  
10/04/2018 6:45:00 RHD-170318-006 C - 29,5 8,30 712 49,88 C  
11/04/2018 10:00:00 RHR-160318-005 C - 29,7 8,65 822 50,17 C  
11/04/2018 11:00:00 RHR-160318-005 C - 29 7,89 727 50,98 C  
11/04/2018 12:00:00 RHR-160318-005 C - 30,2 7,37 748 50,44 C  
11/04/2018 13:00:00 RHR-160318-005 C - 30,2 7,86 870 50,88 C  
11/04/2018 14:00:00 RHD-170318-006 C - 29,9 7,24 783 49,01 NC  
11/04/2018 15:00:00 RHD-170318-006 C - 29,4 8,81 824 49,03 C  
11/04/2018 16:00:00 RHD-170318-006 C - 30,4 8,59 777 50,19 C  
11/04/2018 17:00:00 RHD-170318-006 C - 30,8 8,59 886 49,31 C  
11/04/2018 18:00:00 RHD-170318-006 C - 29,8 8,15 881 49,05 C  
11/04/2018 19:00:00 RHD-170318-006 C - 29,7 7,92 850 50,51 C  
11/04/2018 20:00:00 RHD-170318-006 C - 29,5 7,96 885 50,47 NC  
13/04/2018 13:15:00 RHR-160318-005 C - 29,9 8,02 856 49,07 C  
13/04/2018 14:15:00 RHR-160318-005 C - 30,6 7,06 809 49,53 C  
13/04/2018 15:15:00 RHR-160318-005 C - 29,1 8,20 559 50,35 C  
13/04/2018 16:15:00 RHD-170318-006 C - 30,8 7,06 740 50,02 C  
13/04/2018 17:15:00 RHD-170318-006 C - 29,5 8,75 738 49,19 C  
13/04/2018 18:15:00 RHD-170318-006 C - 30,6 8,15 409 49,01 C  
13/04/2018 19:15:00 RHD-170318-006 C - 30,9 7,37 753 49,39 C  
13/04/2018 20:15:00 RHD-170318-006 C - 29,3 7,12 855 49,52 C  
13/04/2018 21:15:00 RHD-170318-006 C - 30 8,55 840 49,51 C  
13/04/2018 22:15:00 RHD-170318-006 C - 29,2 7,69 628 49,12 C  
13/04/2018 23:15:00 RHD-090418-008 C - 29 7,16 590 49,81 C  
13/04/2018 0:15:00 RHD-090418-008 C - 29,5 7,54 850 49,78 C  
13/04/2018 1:15:00 RHD-090418-008 C - 30,5 8,22 886 49,22 C  
13/04/2018 2:15:00 RHR-130418-009 C - 29 8,93 859 49,06 C  
13/04/2018 3:15:00 RHR-130418-009 C - 30,4 8,42 855 50,37 C  
13/04/2018 4:15:00 RHR-130418-009 C - 29,9 8,43 832 49,13 C  
13/04/2018 5:15:00 RHR-130418-009 C - 29,6 8,19 733 50,61 C  
13/04/2018 6:15:00 RHR-130418-009 C - 30,4 7,50 802 50,97 C  
17/04/2018 19:00:00 RHD-090418-008 C - 29,7 7,61 700 50,09 C  
17/04/2018 20:00:00 RHD-090418-008 C - 30 7,66 845 50,18 C  
17/04/2018 21:00:00 RHD-090418-008 C - 29,8 7,85 778 49,71 C  
17/04/2018 22:00:00 RHD-090418-008 C - 31 7,28 773 50,30 C  
17/04/2018 23:00:00 RHR-130418-009 C - 30,8 8,81 702 49,17 C  
17/04/2018 0:00:00 RHR-130418-009 C - 29,9 7,12 898 49,32 C  
17/04/2018 1:00:00 RHR-130418-009 C - 30,5 7,76 862 50,87 C  
17/04/2018 2:00:00 RHR-130418-009 C - 31 7,35 743 50,49 C  
18/04/2018 13:00:00 RHD-090418-008 C - 29,2 7,43 892 49,77 C  
18/04/2018 14:00:00 RHD-090418-008 C - 29,3 7,14 677 50,94 C  
18/04/2018 15:00:00 RHR-130418-009 C - 29,4 8,53 788 49,49 C  
18/04/2018 16:00:00 RHR-130418-009 C - 30,3 7,50 784 49,46 C  
19/04/2018 11:45:00 RHD-090418-008 C - 29,2 8,31 832 49,37 C  
19/04/2018 12:45:00 RHD-090418-008 C - 30,5 7,39 727 50,01 C  
19/04/2018 13:45:00 RHD-090418-008 C - 31 8,17 800 50,80 C  
19/04/2018 14:45:00 RHD-090418-008 C - 30,1 7,30 718 50,97 C  
19/04/2018 15:45:00 RHD-090418-008 C - 29,7 7,19 756 50,66 C  
19/04/2018 16:45:00 RHD-090418-008 C - 29,3 8,96 850 49,47 C  
19/04/2018 17:45:00 RHR-130418-009 C - 31 7,92 811 49,27 C  
19/04/2018 18:45:00 RHR-130418-009 C - 30,6 7,83 701 50,53 C  
19/04/2018 19:45:00 RHR-130418-009 C - 30,1 7,92 818 49,74 C  
19/04/2018 20:45:00 RHR-130418-009 C - 30,8 8,69 822 49,67 C  
19/04/2018 21:45:00 RHR-130418-009 C - 29,5 7,64 858 50,43 NC  
28/04/2018 14:00:00 RHD-090418-008 C - 29,1 8,60 843 49,77 C  
28/04/2018 15:00:00 RHD-090418-008 C - 30,7 7,40 806 50,72 C  
28/04/2018 16:00:00 RHD-090418-008 C - 30,2 8,56 813 50,92 C  
28/04/2018 17:00:00 RHD-090418-008 C - 29,4 7,78 414 50,01 C  
28/04/2018 18:00:00 RHD-090418-008 C - 29,6 8,50 711 50,03 C  
28/04/2018 19:00:00 RHD-090418-008 C - 29,9 8,45 880 50,33 C  
28/04/2018 20:00:00 RHR-130418-009 C - 30 8,52 747 50,06 C  
28/04/2018 21:00:00 RHR-130418-009 C - 30,4 8,48 660 49,05 C  
28/04/2018 22:00:00 RHR-130418-009 C - 29,5 7,24 714 49,03 C  
28/04/2018 23:00:00 RHR-130418-009 C - 29,3 7,33 894 50,18 C  
28/04/2018 0:00:00 RHR-130418-009 C - 30,7 7,51 881 50,53 C  
08/05/2018 12:30:00 RHD-090418-008 C - 30,8 8,19 780 49,33 C  
08/05/2018 13:30:00 RHD-090418-008 C - 30,3 8,52 744 50,75 C  
08/05/2018 14:30:00 RHD-090418-008 C - 29,9 8,22 809 49,82 C  
08/05/2018 15:30:00 RHD-090418-008 C - 30,6 8,93 884 49,03 C  
08/05/2018 16:30:00 RHD-090418-008 C - 30,1 7,90 758 49,63 C  
08/05/2018 17:30:00 RHD-090418-008 C - 29,7 8,22 585 49,25 C  
08/05/2018 18:30:00 RHR-130418-009 C - 30,2 8,67 840 49,47 C  
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08/05/2018 19:30:00 RHR-130418-009 C - 29,1 7,78 722 50,22 C  
08/05/2018 20:30:00 RHR-130418-009 C - 30,3 8,17 735 49,39 C  
08/05/2018 21:30:00 RHR-130418-009 C - 29,9 7,57 765 50,90 C  
08/05/2018 22:30:00 RHR-130418-009 C - 29,1 8,83 717 50,71 C  
08/05/2018 23:30:00 RHR-130418-009 C - 29,2 8,24 837 49,98 C  
09/05/2018 14:00:00 RHD-090418-008 C - 30,3 8,30 761 49,41 C  
09/05/2018 15:00:00 RHD-090418-008 C - 30,4 8,38 790 49,73 C  
09/05/2018 16:00:00 RHR-130418-009 C - 29,7 8,21 776 49,25 C  
09/05/2018 17:00:00 RHR-130418-009 C - 29,6 8,44 793 50,23 C  
09/05/2018 18:00:00 RHR-130418-009 C - 30,2 7,92 828 50,71 C  
24/05/2018 17:45:00 RHD-090418-008 C - 29,4 8,08 888 50,95 C  
24/05/2018 18:45:00 RHD-090418-008 C - 29,5 7,37 808 50,59 C  
24/05/2018 19:45:00 RHD-090418-008 C - 30,3 8,22 766 50,69 C  
24/05/2018 20:45:00 RHD-090418-008 C - 29,6 7,56 673 50,29 C  
24/05/2018 21:45:00 RHD-090418-008 C - 29,3 7,35 766 49,20 C  
24/05/2018 22:45:00 RHD-090418-008 C - 31 7,04 857 49,39 C  
24/05/2018 23:45:00 RHD-090418-008 C - 30,9 7,79 790 50,50 C  
24/05/2018 0:45:00 RHD-090418-008 C - 30,7 8,42 760 49,33 C  
24/05/2018 1:45:00 RHD-090418-008 C - 30,9 8,89 737 49,60 C  
24/05/2018 2:45:00 RHD-090418-008 C - 29,3 7,05 529 50,13 C  
24/05/2018 3:45:00 RHR-130418-009 C - 29,8 7,42 805 50,79 C  
24/05/2018 4:45:00 RHR-130418-009 C - 29,8 7,17 791 49,00 C  
24/05/2018 5:45:00 RHR-130418-009 C - 29 8,26 743 50,27 C  
24/05/2018 6:45:00 RHR-130418-009 C - 30,5 8,71 816 49,73 C  
26/05/2018 12:45:00 RHD-090418-008 C - 30,8 8,31 833 50,08 C  
26/05/2018 13:45:00 RHD-090418-008 C - 30,8 8,78 727 49,39 C  
26/05/2018 14:45:00 RHD-090418-008 C - 29,9 8,26 851 49,63 C  
26/05/2018 15:45:00 RHR-130418-009 C - 29,2 8,15 835 49,07 C  
26/05/2018 16:45:00 RHR-130418-009 C - 29,2 8,17 857 49,69 C  
26/05/2018 17:45:00 RHR-130418-009 C - 29,2 7,30 726 49,81 C  
28/05/2018 11:15:00 RHD-090418-008 C - 29,9 7,97 807 50,00 C  
28/05/2018 12:15:00 RHD-090418-008 C - 30,1 7,16 889 49,64 C  
28/05/2018 13:15:00 RHD-090418-008 C - 30,8 8,89 754 49,78 C  
28/05/2018 14:15:00 RHD-090418-008 C - 30,4 7,73 566 49,78 C  
28/05/2018 15:15:00 RHD-090418-008 C - 29,8 8,72 838 50,32 C  
28/05/2018 16:15:00 RHD-090418-008 C - 29,3 7,20 732 50,00 C  
28/05/2018 17:15:00 RHD-090418-008 C - 29,7 7,65 798 50,01 C  
28/05/2018 18:15:00 RHD-090418-008 C - 29,9 7,78 825 49,77 C  
28/05/2018 19:15:00 RHD-090418-008 C - 29,4 7,39 712 50,92 C  
28/05/2018 20:15:00 RHR-130418-009 C - 29,8 8,19 896 49,36 NC  
28/05/2018 21:15:00 RHR-130418-009 C - 30,2 8,84 739 50,92 C  
28/05/2018 22:15:00 RHR-130418-009 C - 30,5 7,22 795 50,37 C  
28/05/2018 23:15:00 RHR-130418-009 C - 29,7 7,21 483 49,97 C  
28/05/2018 0:15:00 RHR-130418-009 C - 29,1 7,61 887 50,37 C  
28/05/2018 1:15:00 RHR-130418-009 C - 30 8,37 778 50,09 C  
28/05/2018 2:15:00 RHR-130418-009 C - 29,2 7,89 749 50,18 C  
29/05/2018 14:30:00 RHD-090418-008 C - 29,4 7,21 706 50,11 C  
29/05/2018 15:30:00 RHD-090418-008 C - 30,6 7,53 708 49,65 C  
29/05/2018 16:30:00 RHD-090418-008 C - 30,6 8,99 821 49,96 C  
29/05/2018 17:30:00 RHD-090418-008 C - 30,8 8,59 787 49,29 C  
29/05/2018 18:30:00 RHD-090418-008 C - 29,6 7,02 721 50,59 C  
29/05/2018 19:30:00 RHD-090418-008 C - 29,4 7,04 794 50,56 C  
29/05/2018 20:30:00 RHD-090418-008 C - 29,7 7,55 708 50,83 C  
29/05/2018 21:30:00 RHD-090418-008 C - 30,3 9,00 816 49,30 C  
29/05/2018 22:30:00 RHR-130418-009 C - 29,3 7,52 711 50,82 C  
29/05/2018 23:30:00 RHR-130418-009 C - 30,2 7,42 749 50,27 C  
29/05/2018 0:30:00 RHR-130418-009 C - 30,5 7,14 740 49,03 C  
29/05/2018 1:30:00 RHR-130418-009 C - 29,2 7,37 818 49,24 C  
29/05/2018 2:30:00 RHR-130418-009 C - 29,4 7,15 480 50,47 C  
29/05/2018 3:30:00 RHR-130418-009 C - 29,5 8,77 843 50,03 C  
29/05/2018 4:30:00 RHR-130418-009 C - 29,6 7,01 710 49,46 C  
29/05/2018 5:30:00 RHR-130418-009 C - 29,2 8,08 720 50,55 C  
31/05/2018 10:00:00 RHD-090418-008 C - 29,6 7,87 741 49,80 C  
31/05/2018 11:00:00 RHD-090418-008 C - 30,7 7,27 717 49,96 C  
31/05/2018 12:00:00 RHD-090418-008 C - 30,6 7,70 414 50,05 C  
31/05/2018 13:00:00 RHD-090418-008 C - 30,9 7,74 855 49,36 C  
31/05/2018 14:00:00 RHD-090418-008 C - 29,8 8,24 871 49,77 C  
31/05/2018 15:00:00 RHR-130418-009 C - 30,5 8,97 727 50,37 C  
31/05/2018 16:00:00 RHR-130418-009 C - 29,1 8,29 851 50,78 C  
31/05/2018 17:00:00 RHR-130418-009 C - 29,2 8,53 589 49,59 C  
31/05/2018 18:00:00 RHR-130418-009 C - 30,4 8,33 864 50,51 C  
31/05/2018 19:00:00 RHR-130418-009 C - 30,4 7,34 845 50,48 C  
05/06/2018 8:00:00 RHD-090418-008 C - 29,2 7,68 742 49,07 C  
05/06/2018 9:00:00 RHD-090418-008 C - 30,8 7,87 777 50,75 C  
05/06/2018 10:00:00 RHD-090418-008 C - 30,9 8,59 876 49,27 C  
05/06/2018 11:00:00 RHR-130418-009 C - 30,7 7,79 792 49,34 C  
05/06/2018 12:00:00 RHR-130418-009 C - 29 8,65 859 49,80 C  
05/06/2018 13:00:00 RHR-130418-009 C - 30,6 8,94 1082 49,27 C  
05/06/2018 14:00:00 RHR-130418-009 C - 30,8 7,56 866 49,25 C  
05/06/2018 15:00:00 RHR-130418-009 C - 29,1 8,07 764 50,65 C  
05/06/2018 16:00:00 RHR-130418-009 C - 30,5 7,96 773 50,16 C  
05/06/2018 17:00:00 RHR-130418-009 C - 30,5 8,89 414 50,75 C  
05/06/2018 18:00:00 RHR-130418-009 C - 30,6 7,35 885 50,94 C  
05/06/2018 19:00:00 RHR-130418-009 C - 29,9 8,86 893 50,87 C  
05/06/2018 20:00:00 RHD-050618-010 C - 30,5 7,94 729 49,30 C  
05/06/2018 21:00:00 RHD-050618-010 C - 29,2 8,79 752 49,72 C  
148 
 
05/06/2018 22:00:00 RHD-050618-010 C - 30,9 7,12 440 49,55 C  
05/06/2018 23:00:00 RHD-050618-010 C - 30,2 7,18 823 50,73 C  
05/06/2018 0:00:00 RHD-050618-010 C - 30,4 7,30 828 50,19 C  
07/06/2018 10:00:00 RHD-050618-010 C - 29,7 7,34 773 50,89 C  
07/06/2018 11:00:00 RHD-050618-010 C - 29,8 7,21 750 50,17 C  
07/06/2018 12:00:00 RHD-050618-010 C - 29,7 8,65 783 50,28 C  
07/06/2018 13:00:00 RHD-050618-010 C - 29,6 8,65 744 50,85 C  
08/06/2018 9:15:00 RHR-130418-009 C - 30,7 7,52 880 49,03 C  
08/06/2018 10:15:00 RHR-130418-009 C - 30,4 8,35 877 49,38 C  
08/06/2018 11:15:00 RHR-130418-009 C - 29,9 7,81 526 50,54 C  
08/06/2018 12:15:00 RHR-130418-009 C - 29 9,00 896 49,48 C  
08/06/2018 13:15:00 RHD-050618-010 C - 29,6 7,76 892 50,06 C  
08/06/2018 14:15:00 RHD-050618-010 C - 30,3 8,27 749 50,98 NC  
08/06/2018 15:15:00 RHD-050618-010 C - 31 7,30 804 49,71 C  
08/06/2018 16:15:00 RHD-050618-010 C - 30,7 7,89 813 49,06 C  
08/06/2018 17:15:00 RHR-080618-011 C - 29,2 8,47 775 50,22 C  
08/06/2018 18:15:00 RHR-080618-011 C - 29,7 8,46 405 50,21 C  
08/06/2018 19:15:00 RHR-080618-011 C - 30,4 8,89 856 50,23 C  
08/06/2018 20:15:00 RHR-080618-011 C - 29,5 8,73 804 50,53 C  
08/06/2018 21:15:00 RHR-080618-011 C - 29,2 7,17 825 49,91 NC  
18/07/2018 14:15:00 RHR-080618-011 C - 30 8,03 899 49,99 C  
18/07/2018 15:15:00 RHR-080618-011 C - 29,4 8,55 823 50,65 C  
18/07/2018 16:15:00 RHR-080618-011 C - 29,3 8,77 558 49,83 C  
18/07/2018 17:15:00 RHR-080618-011 C - 29,7 8,13 728 49,30 C  
18/07/2018 18:15:00 RHR-080618-011 C - 29,4 7,49 885 50,06 C  
24/07/2018 19:00:00 RHR-080618-011 C - 29,8 8,90 748 50,81 C  
24/07/2018 20:00:00 RHR-080618-011 C - 29,7 8,15 850 49,79 C  
24/07/2018 21:00:00 RHR-080618-011 C - 30,1 8,37 495 49,44 C  
24/07/2018 22:00:00 RHR-080618-011 C - 29,7 8,97 794 50,47 C  
Frecuencia: Cada 2 horas Para cosido de sacos: Conforme = C No Conforme= NC 
 
Limites Operacionales: 
Granulometría: Ø ≤ 3/16", 
Temperatura ≤ 35 °C.  
Antioxidante: ≥ 700 ppm y ≤ 900 ppm 
Peso neto: 50 Kg +/- 0,5 Kg 
Desviaciones y Acciones Correctivas:  
Si el tamaño de las partículas es > a 3/16", separar el producto comprometido lote para su reproceso. Revisar molino, 
malla. 
Si la Tº es mayor a 35ºC, separar los sacos comprometidos para su enfriamiento.  
Si la dosificación de antioxidante se encuentra fuera del parámetro establecido, regular la dosificación. 





    
Operador de 
Ensaque 
Supervisor de Calidad Jefe de Turno Jefe Aseg. de Calidad 
Nombre: Nombre: Nombre: Nombre: 
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DIARIO DE CAMPO 
TIPO: REGISTRO DE MANTENIMIENTO 













TIPO DE MANTENIMIENTO / Actividades realizadas 
23/03/2018 COCCION 10:00:00 10:25:00 25 MANTTO. CORRECTIVO - REPARACION DE VALVULA 
03/04/2018 PRENSA 15:30:00 15:40:00 10 MANTTO. CORRECTIVO - REPARACION DE SISTEMA DE PURGA 
31/05/2018 PRENSA 17:00:00 17:35:00 35 MANTTO.CORRECTIVO - CORTAR PORTAMALLA DAÑADA 
06/04/2018 COCCION 14:00:00 14:10:00 10 MANTTO. CORRECTIVO - REPARACIÓN DE TUBOS DE VAPOR INDIRECTO 
09/04/2018 COCCION 20:30:00 20:55:00 25 MANTTO. CORRECTIVO - REPARACION DE REGULADOR DE VELOCIDAD 
10/04/2018 PRENSA 3:45:00 3:55:00 10 MANTTO.CORRECTIVO - ALINEACION DE MOTOR 
13/04/2018 PRENSA 4:15:00 4:22:00 7 MANTTO.CORRECTIVO - AISLAMIENTO DE ENTRADAS DE CORRIENTE 
28/04/2018 COCCION 16:00:00 16:11:00 11 MANTTO.CORRECTIVO - CAMBIO DE EMPAQUETADURAS 
24/05/2018 COCCION 22:45:00 22:53:00 8 MANTTO.CORRECTIVO - CAMBIO DE EMPAQUETADURAS 
24/05/2018 PRENSA 23:45:00 23:54:00 9 MANTTO.CORRECTIVO - CAMBIO DE FAJAS 
29/05/2018 PRENSA 15:30:00 16:18:00 48 MANTTO.CORRECTIVO - ALINEAMIENTO DE CAJA REDUCTORA 
08/06/2018 PRESTRAINER 18:15:00 18:48:00 20 MANTTO.CORRECTIVO - REPARACION DE CADENA 
24/03/2018 CENTRÍFUGA 21:00:00 21:22:00 22 MANTTO.CORRECTIVO -PURGA DE AGUA DE COLA FILTRADA 
04/04/2018 SEPARADORA 17:30:00 17:41:00 11 MANTTO.CORRECTIVO - ENGRASE DE MOTOR Y HELECOIDAL 
06/04/2018 SEPARADORA 14:00:00 14:11:00 11 MANTTO.CORRECTIVO - REPARACION DE BOMBA DE LIQUIDO DE PRENSA 
13/04/2018 SEPARADORA 16:15:00 16:25:00 10 
MANTTO.CORRECTIVO - REPARACION DE FUENTE DE ALIMENTACION 
(MOTOR) 
17/04/2018 CENTRÍFUGA 22:00:00 22:08:00 8 MANTTO.CORRECTIVO - ENGRASE DE MOTOR Y HELECOIDAL 
28/04/2018 CENTRÍFUGA 18:00:00 18:09:00 9 MANTTO.CORRECTIVO -REPARACION TE TABLERO DE CONTROL 
08/05/2018 SEPARADORA 14:30:00 14:50:00 20 
MANTTO.CORRECTIVO - LIMPIEZA Y ELIMINACION DE HILOS DE LA ENTRADA 
DE TORNILLO HELICOIDAL 
08/05/2018 SEPARADORA 15:30:00 15:40:00 10 
MANTTO.CORRECTIVO - LIMPIEZA Y ELIMINACION DE HILOS DE LA ENTRADA 
DE TORNILLO HELICOIDAL 
26/05/2018 CENTRÍFUGA 14:45:00 14:50:00 5 MANTTO.CORRECTIVO - REPARACION DE CABLES DE TABLERO DE CONTROL 
28/05/2018 SEPARADORA 19:15:00 19:33:00 18 
MANTTO.CORRECTIVO - LIMPIEZA Y ELIMINACION DE HILOS DE LA ENTRADA 
DE TORNILLO HELICOIDAL 
08/06/2018 SEPARADORA 18:15:00 18:30:00 15 
MANTTO.CORRECTIVO - LIMPIEZA Y ELIMINACION DE HILOS DE LA ENTRADA 
DE TORNILLO HELICOIDAL 
23/03/2018 PAC 18:00:00 18:33:00 33 MANTTO.CORRECTIVO - REPARACION DE VALVULA 
24/03/2018 PAC 1:00:00 1:20:00 20 
MANTTO.CORRECTIVO - DESTAPAR TUBO DE SALIDA DE TANQUE DE 
CONCENTRADO 
06/04/2018 PAC 13:00:00 13:08:00 8 MANTTO.CORRECTIVO - ALLINEACION DE MOTOR DE EFECTO 2 
13/04/2018 PAC 22:15:00 22:25:00 10 MANTTO.CORRECTIVO - REPARACION DE TUBOS DE VAHOS 
28/04/2018 PAC 15:00:00 15:13:00 13 MANTTO.CORRECTIVO - LIMPIEZA DE VÁLVULA DE CONDENSADO 
24/05/2018 PAC 0:45:00 0:53:00 8 MANTTO.CORRECTIVO - ALLINEACION DE MOTOR DE EFECTO 2 
05/06/2018 PAC 18:00:00 18:41:00 41 
MANTTO.CORRECTIVO - DESTAPAR TUBO DE SALIDA DE TANQUE DE AGUA DE 
COLA 
18/07/2018 PAC 15:15:00 15:34:00 19 MANTTO.CORRECTIVO - REPARACION DE ANCLAJE DE MOTOR DEL EFECTO 3 
23/03/2018 MOLINO HUMEDO 15:00:00 15:30:00 30 
MANTTO.CORRECTIVO - LIMPIEZA DE ENTRADA DE TORNILLO HELICOIDAL 
(ELIMINACION DE HILOS) 
09/04/2018 MOLINO HUMEDO 17:30:00 17:46:00 16 MANTTO.CORRECTIVO - DESATASCAR PIEZA METALICA 
11/04/2018 MOLINO HUMEDO 17:00:00 17:25:00 25 MANTTO.CORRECTIVO - DESATASCAR SALIDA DE MOLINO 
04/04/2018 MOLINO HUMEDO 13:00:00 13:22:00 22 MANTTO.CORRECTIVO - AJUSTE DE FUENTE DE ALIMENTACION 
24/07/2018 MOLINO HUMEDO 21:00:00 21:21:00 21 MANTTO.CORRECTIVO - DESATASCAR SALIDA DE MOLINO 
23/03/2018 SECADOR 15:00:00 15:10:00 10 MANTTO.CORRECTIVO - REPARACION DE VALVULAS DE PURGAS 
09/04/2018 SECADOR 17:30:00 17:41:00 11 
MANTTO.CORRECTIVO - LIMPIEZA DE ENTRADA DE TORNILLO HELICOIDAL 
(ELIMINACION DE HILOS) 
10/04/2018 SECADOR 2:45:00 2:53:00 8 MANTTO.CORRECTIVO - CAMBIO DE EMPAQUETADURAS 
17/04/2018 SECADOR 22:00:00 22:20:00 20 
MANTTO.CORRECTIVO - LIMPIEZA DE ENTRADA DE TORNILLO HELICOIDAL 
(ELIMINACION DE HILOS) 
08/05/2018 SECADOR 16:30:00 16:40:00 10 
MANTTO.CORRECTIVO - LIMPIEZA DE ENTRADA DE TORNILLO HELICOIDAL 
(ELIMINACION DE HILOS) 
09/05/2018 SECADOR 16:00:00 16:28:00 28 MANTTO.CORRECTIVO - REPARACION DE VALVULA DE VAPOR 
24/05/2018 SECADOR 23:45:00 23:55:00 10 MANTTO.CORRECTIVO - REPARACION DE VALVULAS DE PURGAS 
28/05/2018 SECADOR 20:15:00 20:36:00 21 
MANTTO.CORRECTIVO - LIMPIEZA DE ENTRADA DE TORNILLO HELICOIDAL 
(ELIMINACION DE HILOS) 
29/05/2018 SECADOR 16:30:00 17:03:00 33 MANTTO.CORRECTIVO - REPARACION DE CADENA 
29/05/2018 SECADOR 2:30:00 3:02:00 32 MANTTO.CORRECTIVO - CAMBIO DE EMPAQUETADURAS 
08/06/2018 SECADOR 16:15:00 16:26:00 11 MANTTO.CORRECTIVO - REPARACION DE MANOMETRO 
24/07/2018 SECADOR 21:00:00 21:12:00 12 MANTTO.CORRECTIVO - CAMBIO DE EMPAQUETADURAS 
23/03/2018 PURIFICADOR 4:00:00 4:21:00 21 MANTTO.CORRECTIVO - ASEGURAR ANCLAJE DEL MOTOR 
31/05/2018 PURIFICADOR 16:00:00 16:15:00 15 MANTTO.CORRECTIVO - DESATASCAR PIEZA METALICA 
24/05/2018 PURIFICADOR 3:45:00 3:54:00 9 MANTTO.CORRECTIVO - DESATASCAR PIEZA METALICA 
07/06/2018 PURIFICADOR 12:00:00 12:07:00 7 MANTTO.CORRECTIVO - CAMBIO DE FAJA DE MOTOR 
24/03/2018 ENFRIADOR 23:00:00 23:12:00 12 MANTTO.CORRECTIVO - REPLAZO DE CABLES DE SISTEMA DE ALIMENTACION 
06/04/2018 MOLIENDA 11:00:00 11:12:00 12 MANTTO.CORRECTIVO - LIMPIEZA INTERNA, DESTAPAR SALIDA 
150 
 
11/04/2018 MOLIENDA 12:00:00 12:21:00 21 MANTTO.CORRECTIVO - LIMPIEZA INTERNA, DESTAPAR SALIDA 
13/04/2018 ENFRIADOR 0:15:00 0:27:00 12 
MANTTO.CORRECTIVO - REPARACION DE TUBO DE ALIMENTACION DE 
COMPRESOR 
08/05/2018 MOLIENDA 17:30:00 17:40:00 10 MANTTO.CORRECTIVO - LIMPIEZA INTERNA, DESTAPAR SALIDA 
28/05/2018 ENFRIADOR 19:15:00 19:27:00 12 MANTTO.CORRECTIVO - REVISIÓN Y REPARACIÓN DE TABLERO DE CONTROL 
29/05/2018 ENFRIADOR 22:30:00 23:01:00 31 MANTTO.CORRECTIVO - REPARACION DE TABLLERO DE CONTROL 
08/06/2018 MOLIENDA 20:15:00 20:38:00 23 MANTTO.CORRECTIVO - LIMPIEZA INTERNA, DESTAPAR SALIDA 
23/03/2018 TOLVIN DE ANTIOXIDANTE 10:00:00 10:04:00 4 MANTTO.CORRECTIVO - LIMPIEZA DE BOQUILLA 
23/03/2018 TOLVIN DE ANTIOXIDANTE 23:00:00 23:04:00 4 MANTTO.CORRECTIVO - LIMPIEZA DE BOQUILLA 
24/03/2018 TOLVIN DE ANTIOXIDANTE 20:00:00 20:04:00 4 MANTTO.CORRECTIVO - LIMPIEZA DE BOQUILLA 
24/03/2018 TOLVIN DE ANTIOXIDANTE 2:00:00 2:04:00 4 MANTTO.CORRECTIVO - LIMPIEZA DE BOQUILLA 
03/04/2018 ENSAQUE 19:30:00 19:34:00 4 MANTTO.CORRECTIVO - CAMBIO DE AGUJA DE MAQUINA DE COSER 
03/04/2018 TOLVIN DE ANTIOXIDANTE 21:30:00 21:34:00 4 MANTTO.CORRECTIVO - LIMPIEZA DE BOQUILLA 
04/04/2018 TOLVIN DE ANTIOXIDANTE 13:00:00 13:04:00 4 MANTTO.CORRECTIVO - LIMPIEZA DE BOQUILLA 
06/04/2018 TOLVIN DE ANTIOXIDANTE 12:00:00 12:04:00 4 MANTTO.CORRECTIVO - LIMPIEZA DE BOQUILLA 
06/04/2018 TOLVIN DE ANTIOXIDANTE 16:00:00 16:04:00 4 MANTTO.CORRECTIVO - LIMPIEZA DE BOQUILLA 
06/04/2018 ENSAQUE 21:00:00 21:10:00 10 MANTTO.CORRECTIVO - CAMBIO DE AGUJA DE MAQUINA DE COSER 
09/04/2018 TOLVIN DE ANTIOXIDANTE 15:30:00 15:34:00 4 MANTTO.CORRECTIVO - LIMPIEZA DE BOQUILLA 
09/04/2018 TOLVIN DE ANTIOXIDANTE 18:30:00 18:34:00 4 MANTTO.CORRECTIVO - LIMPIEZA DE BOQUILLA 
10/04/2018 TOLVIN DE ANTIOXIDANTE 20:45:00 20:49:00 4 MANTTO.CORRECTIVO - REPARACÓN DE FOCO 
10/04/2018 TOLVIN DE ANTIOXIDANTE 0:45:00 0:49:00 4 MANTTO.CORRECTIVO - LIMPIEZA DE BOQUILLA 
11/04/2018 ENSAQUE 20:00:00 20:10:00 10 MANTTO.CORRECTIVO - CAMBIO DE AGUJA DE MAQUINA DE COSER 
13/04/2018 TOLVIN DE ANTIOXIDANTE 15:15:00 15:19:00 4 MANTTO.CORRECTIVO - REPARACIÓN DE BOMBA DOSIFICADORA 
13/04/2018 TOLVIN DE ANTIOXIDANTE 18:15:00 18:19:00 4 MANTTO.CORRECTIVO - LIMPIEZA DE BOQUILLA 
13/04/2018 TOLVIN DE ANTIOXIDANTE 22:15:00 22:19:00 4 MANTTO.CORRECTIVO - LIMPIEZA DE BOQUILLA 
13/04/2018 TOLVIN DE ANTIOXIDANTE 23:15:00 23:19:00 4 MANTTO.CORRECTIVO - LIMPIEZA DE BOQUILLA 
18/04/2018 TOLVIN DE ANTIOXIDANTE 14:00:00 14:04:00 4 MANTTO.CORRECTIVO - LIMPIEZA DE BOQUILLA 
19/04/2018 ENSAQUE 21:45:00 22:13:00 28 MANTTO.CORRECTIVO - REPARACION DEL SISTEMA ELECTRICO 
28/04/2018 TOLVIN DE ANTIOXIDANTE 17:00:00 17:04:00 4 MANTTO.CORRECTIVO - LIMPIEZA DE BOQUILLA 
28/04/2018 TOLVIN DE ANTIOXIDANTE 21:00:00 21:04:00 4 MANTTO.CORRECTIVO - LIMPIEZA DE BOQUILLA 
08/05/2018 TOLVIN DE ANTIOXIDANTE 17:30:00 17:34:00 4 MANTTO.CORRECTIVO - LIMPIEZA DE BOQUILLA 
24/05/2018 TOLVIN DE ANTIOXIDANTE 20:45:00 20:49:00 4 MANTTO.CORRECTIVO - LIMPIEZA DE BOQUILLA 
24/05/2018 TOLVIN DE ANTIOXIDANTE 2:45:00 2:49:00 4 MANTTO.CORRECTIVO - LIMPIEZA DE BOQUILLA 
28/05/2018 TOLVIN DE ANTIOXIDANTE 14:15:00 14:19:00 4 MANTTO.CORRECTIVO - LIMPIEZA DE BOQUILLA 
28/05/2018 ENSAQUE 20:15:00 20:25:00 10 MANTTO.CORRECTIVO - CAMBIO DE AGUJA DE MAQUINA DE COSER 
28/05/2018 TOLVIN DE ANTIOXIDANTE 23:15:00 23:19:00 4 MANTTO.CORRECTIVO - LIMPIEZA DE BOQUILLA 
29/05/2018 TOLVIN DE ANTIOXIDANTE 2:30:00 2:34:00 4 MANTTO.CORRECTIVO - LIMPIEZA DE BOQUILLA 
31/05/2018 TOLVIN DE ANTIOXIDANTE 12:00:00 12:04:00 4 MANTTO.CORRECTIVO - LIMPIEZA DE BOQUILLA 
31/05/2018 TOLVIN DE ANTIOXIDANTE 17:00:00 17:04:00 4 MANTTO.CORRECTIVO - LIMPIEZA DE BOQUILLA 
05/06/2018 TOLVIN DE ANTIOXIDANTE 17:00:00 17:04:00 4 MANTTO.CORRECTIVO - PURGA DE ANTIOXIDANTE 
05/06/2018 TOLVIN DE ANTIOXIDANTE 22:00:00 22:04:00 4 MANTTO.CORRECTIVO - LIMPIEZA DE BOQUILLA 
08/06/2018 TOLVIN DE ANTIOXIDANTE 11:15:00 11:19:00 4 MANTTO.CORRECTIVO - LIMPIEZA DE BOQUILLA 
08/06/2018 ENSAQUE 14:15:00 14:25:00 10 MANTTO.CORRECTIVO - CAMBIO DE AGUJA DE MAQUINA DE COSER 
08/06/2018 TOLVIN DE ANTIOXIDANTE 18:15:00 18:19:00 4 MANTTO.CORRECTIVO - LIMPIEZA DE BOQUILLA 
08/06/2018 ENSAQUE 21:15:00 21:25:00 10 MANTTO.CORRECTIVO - CAMBIO DE AGUJA DE MAQUINA DE COSER 
18/07/2018 TOLVIN DE ANTIOXIDANTE 16:15:00 16:19:00 4 MANTTO.CORRECTIVO - LIMPIEZA DE BOQUILLA 
24/07/2018 TOLVIN DE ANTIOXIDANTE 21:00:00 21:04:00 4 MANTTO.CORRECTIVO - LIMPIEZA DE BOQUILLA 
 
 
Técnico de Mantenimiento Tec, Aseg. Calidad Jefe de turno  Jefe de Aseg. De la calidad 
Nombre: Nombre: Nombre:  Nombre: 
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Check list de equipos 
TIPO: REGISTRO DE MANTENIMIENTO  






   Harina de pescado  
Nombre del equipo 
Nombre del operador 
   Cocinador  
 
   José Cruz  
Inspector     Obeso Alfaro Alexandra  
 
Modelo    
 
 
Nª ITEM SI NO Observaciones 
Antes del funcionamiento 
   
1 














































































Los botones de emergencia se encuentran 








Durante el funcionamiento 
   
 
17 
El operador realiza el procedimiento adecuado 










El equipo no presenta sobrecalentamientos 





























La materia prima procesada no cuenta con 















Despues del funcionamiento 
   
26 









El equipo se encuentra desconectado, sin ningun 
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Check list de equipos 
TIPO: REGISTRO DE MANTENIMIENTO 





Harina de pescado 
Obeso Alfaro Alexandra 
Nombre del equipo 
Nombre del operador 
Modelo 




Nª ITEM SI NO Observaciones 
Antes del funcionamiento 
   
1 





2 El equipo se encuentra correctamente lubricado. X 
  
3 











































El sistema de fuga de vapor se encuentra en 
buen estado. 
- - NO APLICA 
13 














Los botones de emergencia se encuentran 




16 Se realizan correctamente las purgas. - - NO APLICA 
Durante el funcionamiento 
   
 
17 
El operador realiza el procedimiento adecuado 








El equipo no presenta sobrecalentamientos 



























La materia prima procesada no cuenta con 












Despues del funcionamiento 
   
26 









El equipo se encuentra desconectado, sin ningun 










Todas las valvulas se encuentran selladas y en 
buen estado. 













Check list de equipos 
TIPO: REGISTRO DE MANTENIMIENTO 





Harina de pescado 
Obeso Alfaro Alexandra 
Nombre del equipo 





Nª ITEM SI NO Observaciones 
Antes del funcionamiento 
   
1 









El equipo se encuentra limpio sin rastro de 
materia prima. X 
  
4 





5 El equipo se encuentra sin rastros de humedad. X 
  
6 El equipo no muestra rastros de oxido. X 
  













10 El equipo se encuentra codificado. 
 X  
11 





El sistema de fuga de vapor se encuentra en 
buen estado. 
- - NO APLICA 
13 
El sistema de fuga de agua se encuentra en buen 
estado. 
- - NO APLICA 
14 
El sistema de fuga de solidos se encuentra en 
buen estado. 
- - NO APLICA 
15 
Los botones de emergencia se encuentran 




16 Se realizan correctamente las purgas. - - NO APLICA 
Durante el funcionamiento 
   
 
17 
El operador realiza el procedimiento adecuado 








El equipo no presenta sobrecalentamientos 



























La materia prima procesada no cuenta con 















Despues del funcionamiento 
   
26 











El equipo se encuentra desconectado, sin ningun 
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Check list de equipos 
TIPO: REGISTRO DE MANTENIMIENTO 






Harina de pescado 
Obeso Alfaro Alexandra 
Nombre del equipo 
Nombre del operador 
Modelo 
Separador de sólidos 
Juan Valiente 
 
Nª ITEM SI NO Observaciones 
Antes del funcionamiento 
   
1 





















5 El equipo se encuentra sin rastros de humedad. X 
  
6 El equipo no muestra rastros de oxido. X 
  
7 El equipo se encuentra adecuadamente sellado. X 
  















El sistema de fuga de efluentes se encuentra en 
buen estado. 
- - NO APLICA 
12 
El sistema de fuga de vapor se encuentra en 
buen estado. 
- - NO APLICA 
13 
El sistema de fuga de agua se encuentra en buen 
estado. 
- - NO APLICA 
14 





Los botones de emergencia se encuentran 




16 Se realizan correctamente las purgas. - - NO APLICA 
Durante el funcionamiento 
   
 
17 
El operador realiza el procedimiento adecuado 








El equipo no presenta sobrecalentamientos 



























La materia prima procesada no cuenta con 
















Despues del funcionamiento 
   
26 








El equipo se encuentra desconectado, sin ningun 










Todas las valvulas se encuentran selladas y en 
buen estado. 
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Check list de equipos 
TIPO: REGISTRO DE MANTENIMIENTO 




Harina de pescado 
Nombre del equipo 







Inspector   Obeso Alfaro Alexandra  
 
Modelo    
 
 
Nª ITEM SI NO Observaciones 
Antes del funcionamiento 
   
1 











































































Los botones de emergencia se encuentran 








Durante el funcionamiento 
   
 
17 
El operador realiza el procedimiento adecuado 











El equipo no presenta sobrecalentamientos 





























La materia prima procesada no cuenta con 















Despues del funcionamiento 
   
26 









El equipo se encuentra desconectado, sin ningun 
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Check list de equipos 
TIPO: REGISTRO DE MANTENIMIENTO 





Harina de pescado 
Obeso Alfaro Alexandra 
Nombre del equipo 






Nª ITEM SI NO Observaciones 
Antes del funcionamiento 
   
1 





















5 El equipo se encuentra sin rastros de humedad. X 
  
6 El equipo no muestra rastros de oxido. X 
  
























El sistema de fuga de vapor se encuentra en 
buen estado. 
- - NO APLICA 
13 
El sistema de fuga de agua se encuentra en buen 
estado. 
- - NO APLICA 
14 
El sistema de fuga de solidos se encuentra en 
buen estado. 
- - NO APLICA 
15 
Los botones de emergencia se encuentran 




16 Se realizan correctamente las purgas. - - NO APLICA 
Durante el funcionamiento 
   
 
17 
El operador realiza el procedimiento adecuado 








El equipo no presenta sobrecalentamientos 

























La materia prima procesada no cuenta con 
















Despues del funcionamiento 
   
26 









El equipo se encuentra desconectado, sin ningun 










Todas las valvulas se encuentran selladas y en 
buen estado. 













Check list de equipos 
TIPO: REGISTRO DE MANTENIMIENTO 





Harina de pescado 
Obeso Alfaro Alexandra 
Nombre del equipo 





Nª ITEM SI NO Observaciones 
Antes del funcionamiento 
   
1 





















5 El equipo se encuentra sin rastros de humedad. X 
  























El sistema de fuga de efluentes se encuentra en 
buen estado. 
- - NO APLICA 
12 
El sistema de fuga de vapor se encuentra en 
buen estado. 
- - NO APLICA 
13 
El sistema de fuga de agua se encuentra en buen 
estado. 
- - NO APLICA 
14 





Los botones de emergencia se encuentran 











Durante el funcionamiento 
   
 
17 
El operador realiza el procedimiento adecuado 








El equipo no presenta sobrecalentamientos 



























La materia prima procesada no cuenta con 
















Despues del funcionamiento 
   
26 









El equipo se encuentra desconectado, sin ningun 










Todas las valvulas se encuentran selladas y en 
buen estado. 
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Check list de equipos 
TIPO: REGISTRO DE MANTENIMIENTO 





Harina de pescado 
Obeso Alfaro Alexandra 
Nombre del equipo 










Nª ITEM SI NO Observaciones 
Antes del funcionamiento 
   
1 





















5 El equipo se encuentra sin rastros de humedad. X 
  















































Los botones de emergencia se encuentran 








Durante el funcionamiento 
   
 
17 
El operador realiza el procedimiento adecuado 










El equipo no presenta sobrecalentamientos 



























La materia prima procesada no cuenta con 















Despues del funcionamiento 
   
26 









El equipo se encuentra desconectado, sin ningun 
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Check list de equipos 
TIPO: REGISTRO DE MANTENIMIENTO 




Harina de pescado 
Nombre del equipo 











Nª ITEM SI NO Observaciones 
Antes del funcionamiento 
   
1 





























7 El equipo se encuentra adecuadamente sellado. X 
  















El sistema de fuga de efluentes se encuentra en 
buen estado. 
- - NO APLICA 
12 
El sistema de fuga de vapor se encuentra en 
buen estado. 
- - NO APLICA 
13 







El sistema de fuga de solidos se encuentra en 
buen estado. 
- - NO APLICA 
15 
Los botones de emergencia se encuentran 




16 Se realizan correctamente las purgas. - - NO APLICA 
Durante el funcionamiento 
   
 
17 
El operador realiza el procedimiento adecuado 








El equipo no presenta sobrecalentamientos 



























La materia prima procesada no cuenta con 















Despues del funcionamiento 
   
26 









El equipo se encuentra desconectado, sin ningun 










Todas las valvulas se encuentran selladas y en 
buen estado. 
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Check list de equipos 
TIPO: REGISTRO DE MANTENIMIENTO 






Harina de pescado 
Obeso Alfaro Alexandra 
 
Nombre del equipo 





Nª ITEM SI NO Observaciones 
Antes del funcionamiento 
   
1 
















El equipo cuenta con todas sus partes en la 
posicion correspondiente. X 
  
5 El equipo se encuentra sin rastros de humedad. X 
  
6 El equipo no muestra rastros de oxido. X 
  
7 El equipo se encuentra adecuadamente sellado. X 
  
8 El equipo no presenta fugas de aceite. X 
  
9 









El sistema de fuga de efluentes se encuentra en 
buen estado. 
- - NO APLICA 
12 
El sistema de fuga de vapor se encuentra en 
buen estado. 
- - NO APLICA 
13 
El sistema de fuga de agua se encuentra en buen 
estado. 
- - NO APLICA 
14 
El sistema de fuga de solidos se encuentra en 
buen estado. 
- - NO APLICA 
15 
Los botones de emergencia se encuentran 




16 Se realizan correctamente las purgas. - - NO APLICA 
Durante el funcionamiento 
   
 
17 
El operador realiza el procedimiento adecuado 








El equipo no presenta sobrecalentamientos 




























La materia prima procesada no cuenta con 
















Despues del funcionamiento 
   
26 









El equipo se encuentra desconectado, sin ningun 










Todas las valvulas se encuentran selladas y en 
buen estado. 











Check list de equipos 
TIPO: REGISTRO DE MANTENIMIENTO 





Harina de pescado 
Obeso Alfaro Alexandra 
Nombre del equipo 






Nª ITEM SI NO Observaciones 
Antes del funcionamiento 
   
1 





















5 El equipo se encuentra sin rastros de humedad. X 
  




7 El equipo se encuentra adecuadamente sellado. X 
  






















El sistema de fuga de vapor se encuentra en 
buen estado. 
- - NO APLICA 
13 









El sistema de fuga de solidos se encuentra en 
buen estado. 
- - NO APLICA 
15 
Los botones de emergencia se encuentran 




16 Se realizan correctamente las purgas. - - 
 
NO APLICA 
Durante el funcionamiento 
   
 
17 
El operador realiza el procedimiento adecuado 










El equipo no presenta sobrecalentamientos 


























La materia prima procesada no cuenta con 














Despues del funcionamiento 
   
26 









El equipo se encuentra desconectado, sin ningun 










Todas las valvulas se encuentran selladas y en 
buen estado. 
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Check list de equipos 
TIPO: REGISTRO DE MANTENIMIENTO 





Harina de pescado 
Obeso Alfaro Alexandra 
Nombre del equipo 










Nª ITEM SI NO Observaciones 
Antes del funcionamiento 
   
1 





















5 El equipo se encuentra sin rastros de humedad. X 
  




7 El equipo se encuentra adecuadamente sellado. X 
  















El sistema de fuga de efluentes se encuentra en 
buen estado. 
- - NO APLICA 
12 
El sistema de fuga de vapor se encuentra en 
buen estado. 
- - NO APLICA 
13 
El sistema de fuga de agua se encuentra en buen 
estado. 
- - NO APLICA 
14 
El sistema de fuga de solidos se encuentra en 
buen estado. 
- - NO APLICA 
15 
Los botones de emergencia se encuentran 




16 Se realizan correctamente las purgas. - - NO APLICA 
Durante el funcionamiento 
   
 
17 
El operador realiza el procedimiento adecuado 








El equipo no presenta sobrecalentamientos 



























La materia prima procesada no cuenta con 












Despues del funcionamiento 
   
26 









El equipo se encuentra desconectado, sin ningun 










Todas las valvulas se encuentran selladas y en 
buen estado. 













Check list de equipos 
TIPO: REGISTRO DE MANTENIMIENTO 





Harina de pescado 
Obeso Alfaro Alexandra 
Nombre del equipo 





Nª ITEM SI NO Observaciones 
Antes del funcionamiento 
   
1 





















5 El equipo se encuentra sin rastros de humedad. X 
  


















10 El equipo se encuentra codificado. 
 X  
11 







El sistema de fuga de vapor se encuentra en 
buen estado. 
- - NO APLICA 
13 
El sistema de fuga de agua se encuentra en buen 
estado. 
- - NO APLICA 
14 
El sistema de fuga de solidos se encuentra en 
buen estado. 
- - NO APLICA 
15 
Los botones de emergencia se encuentran 




16 Se realizan correctamente las purgas. - - NO APLICA 
Durante el funcionamiento 
   
 
17 
El operador realiza el procedimiento adecuado 










El equipo no presenta sobrecalentamientos 


























La materia prima procesada no cuenta con 
















Despues del funcionamiento 
   
26 











El equipo se encuentra desconectado, sin ningun 










Todas las valvulas se encuentran selladas y en 
buen estado. 
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A N T ES 5 9 2 
D U R A N T E 4 5 0 
D ESPU ÉS 3 2 0 
SU B T OT A L 12 16 2 
SU B T OT A L % 40% 53% 7% 
 
 
PRE - STRAINER 
A N T ES 4 8 4 
D U R A N T E 4 5 0 
D ESPU ÉS 3 1 1 
SU B T OT A L 11 14 5 




A N T ES 7 5 4 
D U R A N T E 5 4 0 
D ESPU ÉS 3 2 0 
SU B T OT A L 15 11 4 




A N T ES 8 4 4 
D U R A N T E 4 5 0 
D ESPU ÉS 4 0 1 
SU B T OT A L 16 9 5 




A N T ES 4 11 1 
D U R A N T E 6 3 0 
D ESPU ÉS 4 1 0 
SU B T OT A L 14 15 1 




A N T ES 6 6 4 
D U R A N T E 6 3 0 
D ESPU ÉS 4 1 0 
SU B T OT A L 16 10 4 




A N T ES 4 6 3 
D U R A N T E 8 3 1 
D ESPU ÉS 4 0 1 
SU B T OT A L 16 9 5 




A N T ES 4 11 1 
D U R A N T E 3 6 0 
D ESPU ÉS 3 2 0 
SU B T OT A L 10 19 1 







A N T ES 7 4 5 
D U R A N T E 4 5 0 
D ESPU ÉS 3 1 1 
SU B T OT A L 14 10 6 




A N T ES 6 5 5 
D U R A N T E 3 6 0 
D ESPU ÉS 3 1 1 
SU B T OT A L 12 12 6 




A N T ES 5 6 5 
D U R A N T E 6 3 0 
D ESPU ÉS 3 1 1 
SU B T OT A L 14 10 6 




A N T ES 5 6 5 
D U R A N T E 4 5 0 
D ESPU ÉS 3 1 1 
SU B T OT A L 12 12 6 




A N T ES 1 10 5 
D U R A N T E 4 5 0 
D ESPU ÉS 2 2 1 
SU B T OT A L 7 17 6 


























Fuente: Elaboración propia 
Técnico de mantenimiento Supervisor de calidad 
Nombre: Nombre: 









Registro de mantenimiento: Cocina 
TIPO: REGISTRO DE MANTENIMIENTO 
PAGÍNA: 1 de 1 
Luego de cada producción Fecha Fecha Fecha Fecha Fecha Fecha Fecha Fecha Fecha Fecha Fecha Fecha 
Transportadores helecoidales y cangilones 
. Limpieza de ejes 
. Limpieza de paletas 
. Limpieza de canastillas. 
.Búsqueda de objetos solidos 
Cocina: 
.Limpieza interna (eliminación de restos). 
.Limpieza externa. 
.Búsqueda de objetos solidos 
                        
                        
                        
                        
                        
                        
                        
                        
Mantenimientos preventivos Enero Febrero Marzo Abril Mayo Junio Julio Agosto Septiembre Octubre Noviembre Diciembre 
S1 S2 S3 S4 S1 S2 S3 S4 S1 S2 S3 S4 S1 S2 S3 S4 S1 S2 S3 S4 S1 S2 S3 S4 S1 S2 S3 S4 S1 S2 S3 S4 S1 S2 S3 S4 S1 S2 S3 S4 S1 S2 S3 S4 S1 S2 S3 S4 
Revisión o cambio de 
empaquetadura 
M    O    O    O    O    O    O    O    O    O    O    O    O 
Limpieza interna de tablero 
eléctrico 
M    O    O    O    O    O    O    O    O    O    O    O    O 
Revisión de funcionamiento de 
válvulas 
M    O    O    O    O    O    O    O    O    O    O    O    O 
Revisión de sistema eléctrico del 
motor (Fuente de alimentación) 
M    O    O    O    O    O    O    O    O    O    O    O    O 
Engrase de piezas M    O    O    O    O    O    O    O    O    O    O    O    O 
Comprobar estado de cadena M    O    O    O    O    O    O    O    O    O    O    O    O 
Megado de motor T        O            O            O            O     
Elaboración y remplazo anillos para 
guardas 
S            O                        O             
Eliminación de oxido y pintura S            O                        O             
Técnico de mantenimiento Supervisor de calidad 
Nombre: Nombre: 









Registro de mantenimiento: Pre-Stainer 
TIPO: REGISTRO DE MANTENIMIENTO 
PAGÍNA: 1 de 1 
Luego de cada producción Fecha Fecha Fecha Fecha Fecha Fecha Fecha Fecha Fecha Fecha Fecha Fecha 
Pre-Stainer: 
. Limpieza interna (eliminación de restos). 
. Limpieza externa. 
. Búsqueda de objetos sólidos" 
                        
                        
                        
                        
                        
                        
                        
                        
Mantenimientos preventivos Enero Febrero Marzo Abril Mayo Junio Julio Agosto Septiembre Octubre Noviembre Diciembre 
S1 S2 S3 S4 S1 S2 S3 S4 S1 S2 S3 S4 S1 S2 S3 S4 S1 S2 S3 S4 S1 S2 S3 S4 S1 S2 S3 S4 S1 S2 S3 S4 S1 S2 S3 S4 S1 S2 S3 S4 S1 S2 S3 S4 S1 S2 S3 S4 




    
O 
    
O 
    
O 
    
O 
    
O 
    
O 
    
O 
    
O 
    
O 
    
O 
    
O 
    
O 




    
O 
    
O 
    
O 
    
O 
    
O 
    
O 
    
O 
    
O 
    
O 
    
O 
    
O 
    
O 
Revisión de sistema eléctrico del 
motor (Fuente de alimentación) 
M 
    
O 
    
O 
    
O 
    
O 
    
O 
    
O 
    
O 
    
O 
    
O 
    
O 
    
O 
    
O 
 
Engrase de piezas 
 
M 
    
O 
    
O 
    
O 
    
O 
    
O 
    
O 
    
O 
    
O 
    
O 
    
O 
    
O 
    
O 
Comprobar estado de cadena M    O    O    O    O    O    O    O    O    O    O    O    O 
Megado de motor T        O            O            O            O     
Verificación, reemplazo o 
reparación de malla 
T 
       
O 
           
O 
           
O 
           
O 
    








Registro de mantenimiento: Prensa 
TIPO: REGISTRO DE MANTENIMIENTO 
PAGÍNA: 1 de 1 
Luego de cada producción Fecha Fecha Fecha Fecha Fecha Fecha Fecha Fecha Fecha Fecha Fecha Fecha 
Transportadores helecoidales 
. Limpieza de ejes 
. Limpieza de paletas 
.Búsqueda de objetos solidos 
Prensa: 
.Limpieza interna (eliminación de restos). 
.Limpieza externa. 
.Búsqueda de objetos solidos 
                        
                        
                        
                        
                        
                        
                        
                        
Mantenimientos preventivos Enero Febrero Marzo Abril Mayo Junio Julio Agosto Septiembre Octubre Noviembre Diciembre 
S1 S2 S3 S4 S1 S2 S3 S4 S1 S2 S3 S4 S1 S2 S3 S4 S1 S2 S3 S4 S1 S2 S3 S4 S1 S2 S3 S4 S1 S2 S3 S4 S1 S2 S3 S4 S1 S2 S3 S4 S1 S2 S3 S4 S1 S2 S3 S4 




    
O 
    
O 
    
O 
    
O 
    
O 
    
O 
    
O 
    
O 
    
O 
    
O 
    
O 
    
O 




    
O 
    
O 
    
O 
    
O 
    
O 
    
O 
    
O 
    
O 
    
O 
    
O 
    
O 
    
O 
Revisión de sistema eléctrico del 
motor (Fuente de alimentación) 
M 
   
O 
   
O 
   
O 
   
O 
   
O 
   
O 
   
O 
   
O 
   
O 
   
O 
   
O 
   
O 
Engrase de piezas M    O    O    O    O    O    O    O    O    O    O    O    O 
Comprobar estado de fajas M    O    O    O    O    O    O    O    O    O    O    O    O 
Verificar alineamiento del motor M    O    O    O    O    O    O    O    O    O    O    O    O 
Megado de motor T        O            O            O            O     
Verificación, reemplazo o 
reparación de malla 
T 
       
O 
           
O 
           
O 
           
O 
    




            
O 
                        
O 
            
Eliminación de oxido y pintura S            O                        O             
 
 














Registro de mantenimiento: Centrifuga 
TIPO: REGISTRO DE MANTENIMIENTO 
PAGÍNA: 1 de 1 
Luego de cada producción Fecha Fecha Fecha Fecha Fecha Fecha Fecha Fecha Fecha Fecha Fecha Fecha 
Centrifuga: 
.Limpieza interna (eliminación de restos). 
.Limpieza externa. 
.Búsqueda de objetos sólidos 
.Limpieza de piezas (Soda caustica) 
                        
                        
                        
                        
                        
                        
                        
                        
Mantenimientos preventivos Enero Febrero Marzo Abril Mayo Junio Julio Agosto Septiembre Octubre Noviembre Diciembre 
S1 S2 S3 S4 S1 S2 S3 S4 S1 S2 S3 S4 S1 S2 S3 S4 S1 S2 S3 S4 S1 S2 S3 S4 S1 S2 S3 S4 S1 S2 S3 S4 S1 S2 S3 S4 S1 S2 S3 S4 S1 S2 S3 S4 S1 S2 S3 S4 




    
O 
    
O 
    
O 
    
O 
    
O 
    
O 
    
O 
    
O 
    
O 
    
O 
    
O 
    
O 




    
O 
    
O 
    
O 
    
O 
    
O 
    
O 
    
O 
    
O 
    
O 
    
O 
    
O 
    
O 
Revisión de sistema eléctrico del 
motor (Fuente de alimentación) 
M 
   
O 
   
O 
   
O 
   
O 
   
O 
   
O 
   
O 
   
O 
   
O 
   
O 
   
O 
   
O 
Engrase de piezas M    O    O    O    O    O    O    O    O    O    O    O    O 
Verificar alineamiento del motor M    O    O    O    O    O    O    O    O    O    O    O    O 




    
O 
    
O 
    
O 
    
O 
    
O 
    
O 
    
O 
    
O 
    
O 
    
O 
    
O 
    
O 
Megado de motor T        O            O            O            O     
Eliminación de oxido y pintura S            O                        O             
 
 
















Registro de mantenimiento: Separadora de solidos 
TIPO: REGISTRO DE MANTENIMIENTO 
PAGÍNA: 1 de 1 
Luego de cada producción Fecha Fecha Fecha Fecha Fecha Fecha Fecha Fecha Fecha Fecha Fecha Fecha 
Transportadores helecoidales 
. Limpieza de ejes 
. Limpieza de paletas 
.Búsqueda de objetos solidos 
Separadora de solidos: 
.Limpieza interna (eliminación de restos). 
.Limpieza externa. 
.Búsqueda de objetos solidos 
                        
                        
                        
                        
                        
                        
                        
                        
Mantenimientos preventivos Enero Febrero Marzo Abril Mayo Junio Julio Agosto Septiembre Octubre Noviembre Diciembre 
S1 S2 S3 S4 S1 S2 S3 S4 S1 S2 S3 S4 S1 S2 S3 S4 S1 S2 S3 S4 S1 S2 S3 S4 S1 S2 S3 S4 S1 S2 S3 S4 S1 S2 S3 S4 S1 S2 S3 S4 S1 S2 S3 S4 S1 S2 S3 S4 




    
O 
    
O 
    
O 
    
O 
    
O 
    
O 
    
O 
    
O 
    
O 
    
O 
    
O 
    
O 




    
O 
    
O 
    
O 
    
O 
    
O 
    
O 
    
O 
    
O 
    
O 
    
O 
    
O 
    
O 
Revisión de sistema eléctrico del 
motor (Fuente de alimentación) 
M 
   
O 
   
O 
   
O 
   
O 
   
O 
   
O 
   
O 
   
O 
   
O 
   
O 
   
O 
   
O 
Engrase de piezas M    O    O    O    O    O    O    O    O    O    O    O    O 
Comprobar estado de fajas M    O    O    O    O    O    O    O    O    O    O    O    O 
Verificar alineamiento del motor M    O    O    O    O    O    O    O    O    O    O    O    O 
Megado de motor T        O            O            O            O     




            
O 
                        
O 
            
Eliminación de oxido y pintura S            O                        O             
 
 
















Registro de mantenimiento: Planta de agua de cola 
TIPO: REGISTRO DE MANTENIMIENTO 
PAGÍNA: 1 de 1 
Luego de cada producción Fecha Fecha Fecha Fecha Fecha Fecha Fecha Fecha Fecha Fecha Fecha Fecha 
Transportadores helecoidales 
. Limpieza de ejes 
. Limpieza de paletas 
. Limpieza de tuberías. 
.Búsqueda de objetos solidos 
PAC: 
.Limpieza interna (eliminación de restos). 
.Limpieza de tuberías. 
.Limpieza con acido 
                        
                        
                        
                        
                        
                        
                        
                        
Mantenimientos preventivos Enero Febrero Marzo Abril Mayo Junio Julio Agosto Septiembre Octubre Noviembre Diciembre 
S1 S2 S3 S4 S1 S2 S3 S4 S1 S2 S3 S4 S1 S2 S3 S4 S1 S2 S3 S4 S1 S2 S3 S4 S1 S2 S3 S4 S1 S2 S3 S4 S1 S2 S3 S4 S1 S2 S3 S4 S1 S2 S3 S4 S1 S2 S3 S4 




    
O 
    
O 
    
O 
    
O 
    
O 
    
O 
    
O 
    
O 
    
O 
    
O 
    
O 
    
O 




    
O 
    
O 
    
O 
    
O 
    
O 
    
O 
    
O 
    
O 
    
O 
    
O 
    
O 
    
O 
Revisión de sistema eléctrico del 
motor (Fuente de alimentación) 
M 
   
O 
   
O 
   
O 
   
O 
   
O 
   
O 
   
O 
   
O 
   
O 
   
O 
   
O 
   
O 
Engrase de piezas M    O    O    O    O    O    O    O    O    O    O    O    O 
Comprobar entrada de Vahos M    O    O    O    O    O    O    O    O    O    O    O    O 
Verificar alineamiento del motor M    O    O    O    O    O    O    O    O    O    O    O    O 
Megado de motor T        O            O            O            O     
Limpieza exterior de efectos S            O                        O             




            
O 
                        
O 
            
Eliminación de oxido y pintura S            O                        O             
 
 
















Registro de mantenimiento: Molino húmedo 
TIPO: REGISTRO DE MANTENIMIENTO 
PAGÍNA: 1 de 1 
Luego de cada producción Fecha Fecha Fecha Fecha Fecha Fecha Fecha Fecha Fecha Fecha Fecha Fecha 
Transportadores helecoidales 
. Limpieza de ejes 
. Limpieza de paletas 
.Búsqueda de objetos solidos 
Molino Húmedo: 
.Limpieza interna (eliminación de restos). 
.Limpieza externa. 
.Búsqueda de objetos solidos 
                        
                        
                        
                        
                        
                        
                        
                        
Mantenimientos preventivos Enero Febrero Marzo Abril Mayo Junio Julio Agosto Septiembre Octubre Noviembre Diciembre 
S1 S2 S3 S4 S1 S2 S3 S4 S1 S2 S3 S4 S1 S2 S3 S4 S1 S2 S3 S4 S1 S2 S3 S4 S1 S2 S3 S4 S1 S2 S3 S4 S1 S2 S3 S4 S1 S2 S3 S4 S1 S2 S3 S4 S1 S2 S3 S4 




    
O 
    
O 
    
O 
    
O 
    
O 
    
O 
    
O 
    
O 
    
O 
    
O 
    
O 
    
O 
Revisión de sistema eléctrico del 
motor (Fuente de alimentación) 
M 
   
O 
   
O 
   
O 
   
O 
   
O 
   
O 
   
O 
   
O 
   
O 
   
O 
   
O 
   
O 
Engrase de piezas M    O    O    O    O    O    O    O    O    O    O    O    O 
Comprobar estado de fajas M    O    O    O    O    O    O    O    O    O    O    O    O 
Verificar alineamiento del motor M    O    O    O    O    O    O    O    O    O    O    O    O 
Megado de motor T        O            O            O            O     




            
O 
                        
O 
            
Eliminación de oxido y pintura S            O                        O             
 
 
















Registro de mantenimiento: Secador 
TIPO: REGISTRO DE MANTENIMIENTO 
PAGÍNA: 1 de 1 
Luego de cada producción Fecha Fecha Fecha Fecha Fecha Fecha Fecha Fecha Fecha Fecha Fecha Fecha 
Transportadores helecoidales 
. Limpieza de ejes 
. Limpieza de paletas 
.Búsqueda de objetos solidos 
Secador: 
.Limpieza interna (eliminación de restos). 
.Limpieza externa. 
.Búsqueda de objetos solidos 
                        
                        
                        
                        
                        
                        
                        
                        
Mantenimientos preventivos Enero Febrero Marzo Abril Mayo Junio Julio Agosto Septiembre Octubre Noviembre Diciembre 
S1 S2 S3 S4 S1 S2 S3 S4 S1 S2 S3 S4 S1 S2 S3 S4 S1 S2 S3 S4 S1 S2 S3 S4 S1 S2 S3 S4 S1 S2 S3 S4 S1 S2 S3 S4 S1 S2 S3 S4 S1 S2 S3 S4 S1 S2 S3 S4 




    
O 
    
O 
    
O 
    
O 
    
O 
    
O 
    
O 
    
O 
    
O 
    
O 
    
O 
    
O 




    
O 
    
O 
    
O 
    
O 
    
O 
    
O 
    
O 
    
O 
    
O 
    
O 
    
O 
    
O 
Revisión de sistema eléctrico del 
motor (Fuente de alimentación) 
M 
   
O 
   
O 
   
O 
   
O 
   
O 
   
O 
   
O 
   
O 
   
O 
   
O 
   
O 
   
O 
Engrase de piezas M    O    O    O    O    O    O    O    O    O    O    O    O 
Comprobar estado de cadenas M    O    O    O    O    O    O    O    O    O    O    O    O 
Verificar alineamiento del motor M    O    O    O    O    O    O    O    O    O    O    O    O 
Megado de motor T        O            O            O            O     
Verificación y Reparación de palas T        O            O            O            O     




            
O 
                        
O 
            
Eliminación de oxido y pintura S            O                        O             
 
 
















Registro de mantenimiento: Enfriador 
TIPO: REGISTRO DE MANTENIMIENTO 
PAGÍNA: 1 de 1 
Luego de cada producción Fecha Fecha Fecha Fecha Fecha Fecha Fecha Fecha Fecha Fecha Fecha Fecha 
Transportadores helecoidales 
. Limpieza de ejes 
. Limpieza de paletas 
Enfriador: 
.Limpieza interna (eliminación de restos). 
.Limpieza externa. 
.Búsqueda de objetos solidos 
                        
                        
                        
                        
                        
                        
                        
                        
Mantenimientos preventivos Enero Febrero Marzo Abril Mayo Junio Julio Agosto Septiembre Octubre Noviembre Diciembre 
S1 S2 S3 S4 S1 S2 S3 S4 S1 S2 S3 S4 S1 S2 S3 S4 S1 S2 S3 S4 S1 S2 S3 S4 S1 S2 S3 S4 S1 S2 S3 S4 S1 S2 S3 S4 S1 S2 S3 S4 S1 S2 S3 S4 S1 S2 S3 S4 




    
O 
    
O 
    
O 
    
O 
    
O 
    
O 
    
O 
    
O 
    
O 
    
O 
    
O 
    
O 
Revisión de sistema eléctrico del 
motor (Fuente de alimentación) 
M 
   
O 
   
O 
   
O 
   
O 
   
O 
   
O 
   
O 
   
O 
   
O 
   
O 
   
O 
   
O 
Engrase de piezas M    O    O    O    O    O    O    O    O    O    O    O    O 
Comprobar estado de fajas M    O    O    O    O    O    O    O    O    O    O    O    O 
Verificar alineamiento del motor M    O    O    O    O    O    O    O    O    O    O    O    O 
Megado de motor T        O            O            O            O     




            
O 
                        
O 
            
Eliminación de oxido y pintura S            O                        O             
 
 
















Registro de mantenimiento: Purificador 
TIPO: REGISTRO DE MANTENIMIENTO 
PAGÍNA: 1 de 1 
Luego de cada producción Fecha Fecha Fecha Fecha Fecha Fecha Fecha Fecha Fecha Fecha Fecha Fecha 
Transportadores helecoidales 
. Limpieza de ejes 
. Limpieza de paletas 
.Búsqueda de objetos solidos 
Purificador: 
.Limpieza interna (eliminación de restos). 
.Limpieza externa. 
.Búsqueda de objetos solidos 
                        
                        
                        
                        
                        
                        
                        
                        
Mantenimientos preventivos Enero Febrero Marzo Abril Mayo Junio Julio Agosto Septiembre Octubre Noviembre Diciembre 
S1 S2 S3 S4 S1 S2 S3 S4 S1 S2 S3 S4 S1 S2 S3 S4 S1 S2 S3 S4 S1 S2 S3 S4 S1 S2 S3 S4 S1 S2 S3 S4 S1 S2 S3 S4 S1 S2 S3 S4 S1 S2 S3 S4 S1 S2 S3 S4 




    
O 
    
O 
    
O 
    
O 
    
O 
    
O 
    
O 
    
O 
    
O 
    
O 
    
O 
    
O 
Revisión de sistema eléctrico del 
motor (Fuente de alimentación) 
M 
   
O 
   
O 
   
O 
   
O 
   
O 
   
O 
   
O 
   
O 
   
O 
   
O 
   
O 
   
O 
Engrase de piezas M    O    O    O    O    O    O    O    O    O    O    O    O 
Comprobar estado de fajas M    O    O    O    O    O    O    O    O    O    O    O    O 
Verificar alineamiento del motor M    O    O    O    O    O    O    O    O    O    O    O    O 
Megado de motor T        O            O            O            O     
Verificación, reemplazo o 
reparación de malla 
T 
       
O 
           
O 
           
O 
           
O 
    




            
O 
                        
O 
            
Eliminación de oxido y pintura S            O                        O             
 
 
















Registro de mantenimiento: Molino seco 
TIPO: REGISTRO DE MANTENIMIENTO 
PAGÍNA: 1 de 1 
Luego de cada producción Fecha Fecha Fecha Fecha Fecha Fecha Fecha Fecha Fecha Fecha Fecha Fecha 
Transportadores helecoidales 
. Limpieza de ejes 
. Limpieza de paletas 
.Búsqueda de objetos solidos 
Molino: 
.Limpieza interna (eliminación de restos). 
.Limpieza externa. 
.Búsqueda de objetos solidos 
                        
                        
                        
                        
                        
                        
                        
                        
Mantenimientos preventivos Enero Febrero Marzo Abril Mayo Junio Julio Agosto Septiembre Octubre Noviembre Diciembre 
S1 S2 S3 S4 S1 S2 S3 S4 S1 S2 S3 S4 S1 S2 S3 S4 S1 S2 S3 S4 S1 S2 S3 S4 S1 S2 S3 S4 S1 S2 S3 S4 S1 S2 S3 S4 S1 S2 S3 S4 S1 S2 S3 S4 S1 S2 S3 S4 




    
O 
    
O 
    
O 
    
O 
    
O 
    
O 
    
O 
    
O 
    
O 
    
O 
    
O 
    
O 
Revisión de sistema eléctrico del 
motor (Fuente de alimentación) 
M 
   
O 
   
O 
   
O 
   
O 
   
O 
   
O 
   
O 
   
O 
   
O 
   
O 
   
O 
   
O 
Engrase de piezas M    O    O    O    O    O    O    O    O    O    O    O    O 
Comprobar estado de fajas M    O    O    O    O    O    O    O    O    O    O    O    O 
Verificar alineamiento del motor M    O    O    O    O    O    O    O    O    O    O    O    O 
Megado de motor T        O            O            O            O     
Verificación, reemplazo o 
reparación de malla 
T 
       
O 
           
O 
           
O 
           
O 
    




            
O 
                        
O 
            
Eliminación de oxido y pintura S            O                        O             
 
 
















Registro de mantenimiento: Tolvin de antioxidante 
TIPO: REGISTRO DE MANTENIMIENTO 
PAGÍNA: 1 de 1 
Luego de cada producción Fecha Fecha Fecha Fecha Fecha Fecha Fecha Fecha Fecha Fecha Fecha Fecha 
Transportadores helecoidales 
. Limpieza de ejes 
. Limpieza de paletas 
.Búsqueda de objetos solidos 
Tolvin de antioxidante: 
.Limpieza interna (eliminación de restos). 
.Limpieza externa. 
.Búsqueda de objetos solidos 
                        
                        
                        
                        
                        
                        
                        
                        
Mantenimientos preventivos Enero Febrero Marzo Abril Mayo Junio Julio Agosto Septiembre Octubre Noviembre Diciembre 
S1 S2 S3 S4 S1 S2 S3 S4 S1 S2 S3 S4 S1 S2 S3 S4 S1 S2 S3 S4 S1 S2 S3 S4 S1 S2 S3 S4 S1 S2 S3 S4 S1 S2 S3 S4 S1 S2 S3 S4 S1 S2 S3 S4 S1 S2 S3 S4 
Revisión y limpieza de válvulas de 
antioxidante 
Se O O O O O O O O O O O O O O O O O O O O O O O O O O O O O O O O O O O O O O O O O O O O O O O O 




    
O 
    
O 
    
O 
    
O 
    
O 
    
O 
    
O 
    
O 
    
O 
    
O 
    
O 
    
O 
Revisión de sistema eléctrico del 
motor (Fuente de alimentación) 
M 
   
O 
   
O 
   
O 
   
O 
   
O 
   
O 
   
O 
   
O 
   
O 
   
O 
   
O 
   
O 
Engrase de piezas M    O    O    O    O    O    O    O    O    O    O    O    O 
Comprobar estado de fajas M    O    O    O    O    O    O    O    O    O    O    O    O 
Verificar alineamiento del motor M    O    O    O    O    O    O    O    O    O    O    O    O 
Megado de motor T        O            O            O            O     




            
O 
                        
O 
            
Eliminación de oxido y pintura S            O                        O             
 
 
















Registro de mantenimiento: Ensacadora 
TIPO: REGISTRO DE MANTENIMIENTO 
PAGÍNA: 1 de 1 
Luego de cada producción Fecha Fecha Fecha Fecha Fecha Fecha Fecha Fecha Fecha Fecha Fecha Fecha 
Transportadores helecoidales 
. Limpieza de ejes 
. Limpieza de paletas 
.Búsqueda de objetos solidos 
Ensacadora: 
.Limpieza interna (eliminación de restos). 
.Limpieza externa. 
.Búsqueda de objetos solidos 
Faja transportadora: 
Limpieza externa 
                        
                        
                        
                        
                        
                        
                        
                        
Mantenimientos preventivos Enero Febrero Marzo Abril Mayo Junio Julio Agosto Septiembre Octubre Noviembre Diciembre 
S1 S2 S3 S4 S1 S2 S3 S4 S1 S2 S3 S4 S1 S2 S3 S4 S1 S2 S3 S4 S1 S2 S3 S4 S1 S2 S3 S4 S1 S2 S3 S4 S1 S2 S3 S4 S1 S2 S3 S4 S1 S2 S3 S4 S1 S2 S3 S4 



































































































Lubricación de máquina de coser M    O    O    O    O    O    O    O    O    O    O    O    O 




    
O 
    
O 
    
O 
    
O 
    
O 
    
O 
    
O 
    
O 
    
O 
    
O 
    
O 
    
O 
Revisión de sistema eléctrico del 
motor (Fuente de alimentación) 
M 
   
O 
   
O 
   
O 
   
O 
   
O 
   
O 
   
O 
   
O 
   
O 
   
O 
   
O 
   
O 
Revisión de sistema neumático M    O    O    O    O    O    O    O    O    O    O    O    O 
Engrase de piezas M    O    O    O    O    O    O    O    O    O    O    O    O 
Verificar alineamiento del motor M    O    O    O    O    O    O    O    O    O    O    O    O 
Megado de motor T        O            O            O            O     




            
O 
                        
O 
            
Eliminación de oxido y pintura S            O                        O             
 
 








Fuente: Elaboración propia 
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Manguera 1 unid Mala Cocina Desecho 
Vara de hierro 2 unid Buena Cocina Almacén de Mantenimiento 
Tubo de hierro 1 unid Regular Cocina Desecho 
Lija 1 pliego Regular Cocina Almacén general 
Varilla de hierro 3 unid Buena Cocina Almacén general 
Placa de aluminio 3 unid Regular Cocina Desecho 
Cinta de aluminio 1 unid Mala Cocina Desecho 
Martillo 1 unid Buena Cocina Almacén de Mantenimiento 
Bote de pintura 1 gal Mala Cocina Almacén general 
Gancho 1 unid Mala Cocina Desecho 
Trapo 2 unid Mala Cocina Almacén de equipos 
Anillo para guardas 4 unid Buena Cocina Montaje 
Guardas 2 unid Buena Cocina Montaje 
Guardas 3 unid Buena Prensa Montaje 
Tubo de hierro 1 unid Regular Pre-stainer Almacén general 
Porta malla 1 unid Buena Prensa Almacén general 
Placa de aluminio 3 unid Mala Prensa Almacén general 
Varilla de aluminio 2 unid Buena Prensa Almacén general 
Vara de aluminio 1 unid Buena Prensa Almacen general 
Tridente 1 unid Buena Prensa Prensa 
Jebe 1 unid Regular Prensa Almacen general 
Botas 2 unid Buena Prensa Almacén de equipos 
Mandil de plástico 1 unid Buena Prensa Almacén de equipos 
Guante 2 unid Buena Secador Almacén de equipos 
Espátula 1 unid Regular Secador Almacén de Mantenimiento 
Trapo 2 unid Regular Secador Almacén de equipos 
Vara de hierro 1 unid Buena Secador Almacén general 
Mochila 1 unid Buena Secador Casillas de personal 
Cartón 1 unid Regular Secador Desecho 
Cuchara 1 unid Buena Secador Secador 
Casco 2 unid Buena PAC Casillas de personal 
Cartón 2 pliego Regular PAC Desecho 
Tabla de anotaciones 1 unid Buena PAC Casillas de personal 
Pala 1 unid Buena PAC Almacén de Mantenimiento 
Plancha de hierro 2 unid Buena PAC Almacén general 
Vara de hierro 1 unid Buena PAC Almacén general 
Manguera 2 unid Buena PAC Almacén de Mantenimiento 
Deposito 1 unid Regular PAC Almacén general 
Galonera 1 unid Buena PAC Almacén general 
Escoba 1 unid Regular PAC PAC 
Recogedor 1 unid Regular PAC PAC 
194 
 
Balde 1 unid Regular PAC Desecho 
Soldadura 3 unid Buena PAC Almacén de Mantenimiento 
Perno 1 unid Regular PAC Almacén de Mantenimiento 
Bote de grasa 1 kg Regular PAC Almacén de Mantenimiento 
Trapo 2 unid Mala PAC Almacén de equipos 
Guardas 1 unid Buena PAC PAC 
Anillo para guardas 3 unid Buena Molino húmedo Montaje 
Guardas 2 unid Buena Molino húmedo Montaje 
Cuchara 1 unid Buena Molino húmedo Molino Húmedo 
Placa de hierro 1 unid Mala Molino húmedo Almacén general 
Tubo PVC 1 unid Buena Molino húmedo Almacén general 
Perno 1 unid Buena Molino húmedo Almacén de Mantenimiento 
Anillo 1 unid Buena Molino húmedo Almacén de Mantenimiento 
Llave para tubería 1 unid Buena 
Separadora de 
solidos 
Almacén de Mantenimiento 
Trapo 3 unid Mala 
Separadora de 
solidos 
Almacén de equipos 




Trapo 1 unid Mala Ensaque Almacén de equipos 
Mochila 1 unid Buena Ensaque Casillas de personal 
Pala de muestra 1 unid Buena 
Almacén de 
ensaque 
Almacén de ensaque 
Plumones 5 unid Buena 
Almacén de 
ensaque 
Almacén de ensaque 
Lapiceros 2 unid Buena 
Almacén de 
ensaque 
Almacén de ensaque 
Sacos 50 unid Buena 
Almacén de 
ensaque 
Almacén de ensaque 




Anillo para guardas 3 unid Buena Enfriador Montaje 
Anillo para guardas 4 unid Buena Molino seco Montaje 
Anillo para guardas 3 unid Buena Purificador Montaje 
Anillo para guardas 3 unid Buena Centrifuga Montaje 
Tubos de PVC 1 unid Buena Centrifuga Almacén general 
Alcohol 1 gal Buena Almacén general Almacén de Mantenimiento 
Aplicador de grasa 1 unid Buena 
Almacén de 
Mantenimiento 
Almacén de Mantenimiento 
Brocha 1 unid Buena Almacén general Almacén general 
Cable 5 m Buena 
Almacén de 
Mantenimiento 
Almacén de Mantenimiento 
Cinta aislante 1 unid Buena 
Almacén de 
Mantenimiento 
Almacén de Mantenimiento 
Comba y cincel 1 unid Buena 
Almacén de 
Mantenimiento 
Almacén de Mantenimiento 
Disco de corte 2 unid Buena Almacén general Almacén de Mantenimiento 
Disco de desbaste 2 unid Buena Almacén general Almacén de Mantenimiento 
Empaquetadura 1 pliego Buena Almacén general Almacén de Mantenimiento 
Equipo oxicorte 1 unid Buena 
Almacén de 
Mantenimiento 
Almacén de Mantenimiento 
195 
 
Espátula 2 unid Buena Almacén general Almacén de Mantenimiento 
Fajas 3 unid Buena Almacén general Almacén de Mantenimiento 
Grasa 1 kg Buena Almacén general Almacén de Mantenimiento 
Lija 1 pliego Buena Almacén general Almacén de Mantenimiento 
Llave 11/32 1 unid Buena Almacén general Almacén de Mantenimiento 
Llave 15/16 1 unid Buena Almacén general Almacén de Mantenimiento 
Llave 2" 1 unid Buena Almacén general Almacén de Mantenimiento 
Llave ajustable 1 unid Buena Almacén general Almacén de Mantenimiento 
Llave stilson grande 1 unid Buena Almacén general Almacén de Mantenimiento 
Llave stilson pequeña 1 unid Buena Almacén general Almacén de Mantenimiento 
Lubricante industrial 1 unid Buena Almacén general Almacén de Mantenimiento 
Martillo 1 unid Buena Almacén general Almacén de Mantenimiento 
Pernos 1 in 20 unid Buena Almacén general Almacén de Mantenimiento 
Pintura azul, amarilla y 
Celeste 
1 gal Buena Almacén general Almacén general 




Rodillo 1 unid Buena Almacén general Almacén general 
Thiner 1 gal Buena Almacén general Almacén de Mantenimiento 
Bencina 1 gal Buena Almacén general Almacén de Mantenimiento 
Amoladora 1 unid Buena 
Almacén de 
Mantenimiento 
Almacén de Mantenimiento 




Megaóhmetro 1 unid Buena 
Almacén de 
Mantenimiento 
Almacén de Mantenimiento 
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Anexo 59: Ubicación de almacenes 
 




Anexo 60: Ubicación de materiales (Antes) 
 




Anexo 61: Ubicación de materiales (Después) 
 
Fuente: Elaboración propia 
199  
Anexo 62: Estandarización de actividades (Mantenimiento) 
 
Fuente: Elaboración propia 
200  
Anexo 63: Estandarización de actividades (Limpieza) 
 
Fuente: Elaboración propia 
201  
Anexo 64: Estandarización de actividades (Inspección) 
 
Fuente: Elaboración propia 
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TIPO: REGISTRO DE MANTENIMIENTO 
PAGÍNA: 1 de 1 
ITEM 0 1 2 3 4 Observaciones 
CLASIFICACION 
Existen elementos innecesarios en los puestos de trabajo.       
Están todos los materiales arreglados en condiciones seguras.       
Los pasadizos y área de trabajos se encuentran señalizados.       
Existen cables, paquetes y objetos en áreas de circulación.       
Hay elementos que obstruyan el paso.       
Subtotal   
ORDEN 
Existen lugares específicos para cada herramienta de trabajo.       
Cada material se encuentra ubicado según su importancia de uso.       
Es fácil reconocer el lugar de ubicación de cada material.       
Cada lugar tiene un letrero que indica su ubicación.       
Los materiales de mayor frecuencia de uso se encuentran a 
distancias cercanas. 
      
Subtotal   
LIMPIEZA 
Área de trabajo limpias.       
Los materiales de menor frecuencia de uso se encuentran buenas 
condiciones. 
      
Materiales de limpieza ubicados en un área en específico.       
Se usan elementos apropiados para limpieza de almacén.       
Los estantes son limpiados con mayor frecuencia.       
Subtotal   
ESTANDARIZACION 
Siguen todos los trabajadores el mismo proceso para la obtención 
de materiales. 
      
Existe un programa adecuado de actividades para cumplir con las 3 
primeras S' 
      
Se dieron a conocer los procedimientos de la metodología en el 
área. 
      
Se mantiene registrado y actualizados las cantidades correctas de 
material. 
      
Existe un cronograma para aplicación de 5S'.       
Subtotal   
DISCIPLINA 
Los trabajadores respetan los procedimientos de seguridad.       
Se revisan y evalúan constantemente los indicadores del área.       
Existe un adecuado clima laboral de compañerismo y colaboración.       
La entrega de pedido se hace más fácil y rápida.       
Los operarios respetan áreas señalizadas.       
Subtotal   
TOTAL   
 
0 = Muy mal; 1 =Mal; 2 = Promedio; 3 = Bueno; 4 = Muy bueno 
Fuente: elaboración propia 
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CONTROL DE COCCIÓN Y PRENSADO 
CODIGO: PH-BPM-02      VERSIÓN: 01.2018 









































02/08/2018 8:00:00 98 12 38 49 - 3 42,42 3 43,17 -  
02/08/2018 9:00:00 98 12 41 49 - 3 38,8 3 40,11 51,76  
02/08/2018 10:00:00 99 12 37 47 - 3 25,73 3 44,41 -  
02/08/2018 11:00:00 99 12 41 48 - 3 1/2 43,95 3 44,02 51,69  
02/08/2018 12:00:00 98 12 41 47 - 3 22,62 3 41,06 -  
02/08/2018 13:00:00 98 12 40 48 - 3 43,67 3 44,77 50,24  
02/08/2018 14:00:00 98 12 40 47 - 3 37,32 3 42,22 -  
18/08/2018 13:00:00 99 12 37 49 - 3 38,1 3 43,62 -  
18/08/2018 14:00:00 99 12 41 47 - 3 1/2 43,55 3 40,7 51,96  
18/08/2018 15:00:00 99 12 39 47 - 3 43,09 3 1/2 46,57 -  
18/08/2018 16:00:00 98 12 38 49 - 3 31,36 3 42,12 51,31  
18/08/2018 17:00:00 99 12 41 48 - 3 37,24 3 42,42 -  
18/08/2018 18:00:00 98 12 40 49 - 3 25,76 3 1/2 40,19 52,27  
18/08/2018 19:00:00 99 12 40 47 - 3 1/2 27,91 3 40,48 -  
18/08/2018 20:00:00 99 12 40 48 - 3 40,99 3 1/2 45,09 50,26  
18/08/2018 21:00:00 99 12 40 48 - 3 24,16 3 41,71 -  
20/08/2018 15:00:00 98 12 41 47 - 3 30,71 3 43,69 -  
20/08/2018 16:00:00 99 12 41 47 - 3 25,35 3 41,71 50,18  
20/08/2018 17:00:00 98 12 37 48 - 3 27,34 3 40,45 -  
20/08/2018 18:00:00 98 12 38 47 - 3 34,5 3 44,15 52,92  
29/08/2018 19:00:00 98 12 38 47 - 3 34,22 3 1/2 44,01 -  
29/08/2018 20:00:00 98 12 38 47 - 3 27,78 3 1/2 41,46 53,76  
29/08/2018 21:00:00 99 12 40 49 - 3 37,52 3 41,99 -  
29/08/2018 22:00:00 98 12 38 48 - 3 24,42 3 44,37 51,04  
29/08/2018 23:00:00 99 12 37 48 - 3 41,36 3 44,19 -  
29/08/2018 0:00:00 98 12 39 48 - 3 1/2 21,51 3 40,24 51,56  
29/08/2018 1:00:00 99 12 37 49 - 3 24,68 3 47,59 -  
29/08/2018 2:00:00 98 12 37 49 - 3 30,26 3 41,86 51,79  
30/08/2018 19:00:00 98 12 37 47 - 3 25,85 3 1/2 44,2 -  
30/08/2018 20:00:00 99 12 37 47 - 3 25,36 3 40,64 53,84  
30/08/2018 21:00:00 99 12 40 47 - 3 44 3 44,58 -  
30/08/2018 22:00:00 99 12 40 49 - 3 1/2 35,69 3 41,61 52,39  
30/08/2018 23:00:00 98 12 38 49 - 3 29,7 3 41,9 -  
30/08/2018 0:00:00 99 12 39 49 - 3 28,23 3 43,22 51,01  
30/08/2018 1:00:00 98 12 39 47 - 3 38,3 3 1/2 44,13 -  
30/08/2018 2:00:00 98 12 39 49 - 3 42,83 3 40,83 51,79  
30/08/2018 3:00:00 99 12 38 49 - 3 32,27 3 1/2 40,78 -  
30/08/2018 4:00:00 98 12 37 49 - 3 40,81 3 41,23 52,83  
30/08/2018 5:00:00 99 12 38 48 - 3 31,21 3 43,06 -  
31/08/2018 19:00:00 99 12 38 47 - 3 1/2 41,96 3 1/2 43,06 -  
31/08/2018 20:00:00 98 12 40 48 - 3 44,34 3 41,13 52,94  
31/08/2018 21:00:00 99 12 39 47 - 3 32,61 3 43,46 -  
31/08/2018 22:00:00 99 12 37 49 - 3 31,36 3 40,63 50,78  
31/08/2018 23:00:00 98 12 37 48 - 3 24,62 3 44,33 -  
31/08/2018 0:00:00 99 12 38 47 - 3 41,29 3 46,68 53,96  
31/08/2018 1:00:00 99 12 40 48 - 3 22,97 3 42,49 -  
31/08/2018 2:00:00 98 12 41 48 - 3 1/2 41,06 3 41,59 51,1  
31/08/2018 3:00:00 98 12 40 49 - 3 35,88 3 44,54 -  
01/09/2018 19:00:00 98 12 41 48 - 3 43,12 3 43,94 -  
01/09/2018 20:00:00 98 12 37 49 - 3 33,78 3 41,57 53,73  
01/09/2018 21:00:00 98 12 37 49 - 3 1/2 26,94 3 44,57 -  
01/09/2018 22:00:00 99 12 38 49 - 3 22,95 3 42,47 52,18  
01/09/2018 23:00:00 99 12 40 48 - 3 22,9 3 1/2 43,93 -  
01/09/2018 0:00:00 98 12 39 47 - 3 28,66 3 1/2 43,41 53,39  
01/09/2018 1:00:00 99 12 38 48 - 3 1/2 24,36 3 44,55 -  
01/09/2018 2:00:00 98 12 38 49 - 3 37,02 3 41,06 51,79  
01/09/2018 3:00:00 98 12 40 48 - 3 23,5 3 41,32 -  
04/09/2018 13:00:00 99 12 41 47 - 3 31,95 3 41,28 -  
04/09/2018 14:00:00 99 12 39 48 - 3 1/2 36,26 3 42,67 52,91  
04/09/2018 15:00:00 98 12 37 48 - 3 1/2 26,12 3 40,57 -  
04/09/2018 16:00:00 99 12 37 48 - 3 24,12 3 48,58 53,34  
04/09/2018 17:00:00 98 12 40 47 - 3 1/2 42,83 3 42,34 -  
12/09/2018 9:00:00 98 12 37 47 - 3 37,2 3 43,17 -  
12/09/2018 10:00:00 98 12 38 48 - 3 22,4 3 42,95 52,41  
12/09/2018 11:00:00 99 12 41 49 - 3 43,55 3 40,85 -  
12/09/2018 12:00:00 99 12 37 49 - 3 33,74 3 43,94 52,43  
12/09/2018 13:00:00 98 12 37 48 - 3 33 3 41,71 -  
12/09/2018 14:00:00 99 12 40 48 - 3 37,11 3 41,65 50,8  
12/09/2018 15:00:00 99 12 41 47 - 3 22,29 3 43,21 -  
12/09/2018 16:00:00 98 12 37 47 - 3 22,92 3 41,01 53,74  
12/09/2018 17:00:00 98 12 39 49 - 3 38,69 3 44,97 -  
12/09/2018 18:00:00 98 12 38 47 - 3 32,06 3 40,22 50,09  
12/09/2018 19:00:00 98 12 37 48 - 3 27,12 3 42,32 -  
21/09/2018 7:00:00 98 12 38 49 - 3 25,4 3 42,3 -  
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21/09/2018 8:00:00 98 12 37 48 - 3 39,5 3 43,06 51,73  
21/09/2018 9:00:00 99 12 40 47 - 3 42,43 3 41,89 -  
21/09/2018 10:00:00 99 12 41 49 - 3 22,16 3 43,53 52,18  
21/09/2018 11:00:00 99 12 39 48 - 3 21,21 3 42,32 -  
21/09/2018 12:00:00 98 12 39 49 - 3 22,28 3 49,07 51,4  
21/09/2018 13:00:00 98 12 41 49 - 3 32,63 3 40,04 -  
21/09/2018 14:00:00 99 12 39 47 - 3 24,9 3 43,02 51,42  
21/09/2018 15:00:00 99 12 38 49 - 3 44,06 3 43,01 -  
21/09/2018 16:00:00 99 12 40 48 - 3 41,63 3 43,28 52,55  
21/09/2018 17:00:00 98 12 41 49 - 3 35,99 3 1/2 44,81 -  
21/09/2018 18:00:00 98 12 38 49 - 3 1/2 34,8 3 42,89 52,87  
21/09/2018 19:00:00 98 12 37 47 - 3 1/2 24,6 3 41,43 -  
21/09/2018 20:00:00 99 12 37 48 - 3 34,04 3 41,83 50,13  
21/09/2018 21:00:00 98 12 39 47 - 3 41,02 3 40,93   
21/09/2018 22:00:00 98 12 39 47 - 3 28,33 3 1/2 40,14 53,06  
21/09/2018 23:00:00 98 12 40 47 - 3 38,9 3 41,31 -  
21/09/2018 0:00:00 99 12 37 48 - 3 43,71 3 42,36 53,77  
24/09/2018 17:00:00 99 12 40 49 - 3 24,13 3 43,1 -  
24/09/2018 18:00:00 98 12 39 47 - 3 27,45 3 44,32 52,35  
24/09/2018 19:00:00 98 12 40 47 - 3 1/2 35,84 3 41,77 -  
24/09/2018 20:00:00 98 12 41 47 - 3 31,14 3 1/2 49,78 50  
24/09/2018 21:00:00 99 12 38 49 - 3 34,61 3 44,08 -  
24/09/2018 22:00:00 98 12 37 48 - 3 23,36 3 43,29 50,18  
24/09/2018 23:00:00 99 12 40 47 - 3 24,07 3 42,83 -  
24/09/2018 0:00:00 98 12 38 49 - 3 25 3 44,68 53,08  
25/09/2018 13:00:00 98 12 41 48 - 3 43,02 3 44,73 -  
25/09/2018 14:00:00 99 12 41 48 - 3 29,62 3 44,76 53,46  
25/09/2018 15:00:00 98 12 38 49 - 3 37,31 3 48,02 -  
25/09/2018 16:00:00 98 12 37 48 - 3 44,64 3 43,09 50,87  
25/09/2018 17:00:00 99 12 41 48 - 3 31,66 3 49,19 -  
25/09/2018 18:00:00 99 12 39 47 - 3 1/2 35,81 3 42,93 52,08  
25/09/2018 19:00:00 99 12 40 49 - 3 43,56 3 41,98 -  
 
Presión de chaqueta: ≥ 30 y ≤ 40 PSI 
Presión de vapor en el eje: ≥ 35 y ≤ 65 PSI 
Presión de vapor Directo: ≤ 10 PSI 
PRENSA: 
Amperaje: 20 - 45 A 
Humedad de Keke: ≥ 40 y ≤ 50 % 
 
Ajustar los parámetros de cocción de acuerdo a la ictiometría y naturaleza de la especie.  
Si la presión de vapor está fuera de los parámetros de cocción, regular la entrada de vapor al cocinador hasta 
volver a las condiciones normales de proceso.  
Ajustar parámetros de prensado de acuerdo a las condiciones de la materia prima cocinada 
Separar el lote afectado para luego adicionar en cantidades convenientes, al transportador helicoidal (colector de 
keke de prensa y separadora de sólidos), para su homogenización. 
Control: cada 2 horas 
 
 
Operador de Cocinador Supervisor de Calidad Jefe de Turno 
Jefe Aseg.de 
Calidad 
Nombre: Nombre: Nombre: Nombre: 
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Anexo 67: Control de separadora y centrifuga (Después de aplicación) 
 
 
CONTROL DE SEPARADORA Y CENTRÍFUGA 
CODIGO: PH-BPM-05        VERSIÓN: 01.2018 








































1 2 1 2 1 2 
02/08/2018 8:00:00 96 97 - 62,87 - 19,7 95 18,1 - 9 0,5  
02/08/2018 9:00:00 94 96 - 61,75 - 19,2 96 19 - 8 0,3  
02/08/2018 10:00:00 93 99 - 61,62 - 19,6 94 18,5 - 6 0,1  
02/08/2018 11:00:00 96 97 - 62,99 - 19,2 95 19 - 7 0,5  
02/08/2018 12:00:00 93 97 - 60,20 - 19,5 96 18,7 - 6 0,3  
02/08/2018 13:00:00 93 99 - 68,58 - 19,7 96 19 - 7 0,1  
02/08/2018 14:00:00 93 98 - 60,32 - 19,1 95 18,7 - 6 0,3  
18/08/2018 13:00:00 92 98 - 61,30 - 19,5 95 18,5 - 9 0,2  
18/08/2018 14:00:00 96 96 - 60,17 - 19,6 95 18,4 - 7 0,5  
18/08/2018 15:00:00 95 96 - 62,67 - 19,2 94 18,4 - 6 0,1  
18/08/2018 16:00:00 94 98 - 60,65 - 19,7 96 18,8 - 7 0,2  
18/08/2018 17:00:00 96 98 - 62,55 - 19,2 94 18,3 - 8 0,1  
18/08/2018 18:00:00 94 96 - 62,92 - 19,4 94 29,6 - 8 0,3  
18/08/2018 19:00:00 92 96 - 61,64 - 19,8 94 18,9 - 7 0,1  
18/08/2018 20:00:00 96 96 - 61,74 - 19,7 94 18,4 - 8 0,3  
18/08/2018 21:00:00 92 96 - 60,36 - 19,8 96 18,9 - 7 0,5  
20/08/2018 15:00:00 94 99 - 60,63 - 19,2 95 18,6 - 6 0,5  
20/08/2018 16:00:00 92 97 - 61,56 - 19,2 94 18,9 - 7 0,1  
20/08/2018 17:00:00 96 99 - 62,29 - 19,6 95 18 - 8 0,3  
20/08/2018 18:00:00 93 97 - 72,55 - 19,5 95 19 - 6 0,5  
29/08/2018 19:00:00 93 96 - 61,04 - 19,6 94 18,4 - 8 0,3  
29/08/2018 20:00:00 95 99 - 60,15 - 19,1 95 18,6 - 9 0,3  
29/08/2018 21:00:00 96 96 - 60,08 - 19,8 94 18,6 - 7 0,3  
29/08/2018 22:00:00 96 96 - 61,04 - 19,6 94 18,7 - 9 0,4  
29/08/2018 23:00:00 92 99 - 60,95 - 19,8 96 18,2 - 7 0,1  
29/08/2018 0:00:00 95 98 - 62,79 - 19,3 94 18,3 - 8 0,2  
29/08/2018 1:00:00 92 97 - 61,38 - 19,9 94 18,3 - 8 0,3  
29/08/2018 2:00:00 95 97 - 60,47 - 19,7 95 18,1 - 7 0,1  
30/08/2018 19:00:00 96 99 - 62,78 - 19,6 95 18,4 - 8 0,2  
30/08/2018 20:00:00 96 99 - 60,55 - 19,6 94 18,6 - 8 0,4  
30/08/2018 21:00:00 96 98 - 61,93 - 19,9 95 18,5 - 9 0,4  
30/08/2018 22:00:00 92 96 - 72,99 - 19,5 95 18,8 - 6 0,3  
30/08/2018 23:00:00 92 99 - 60,06 - 19,1 94 18,4 - 6 0,1  
30/08/2018 0:00:00 95 98 - 61,05 - 19,4 94 18 - 9 0,1  
30/08/2018 1:00:00 92 97 - 60,88 - 19,1 96 18,4 - 6 0,5  
30/08/2018 2:00:00 95 99 - 62,05 - 19,6 94 18,3 - 9 0,4  
30/08/2018 3:00:00 93 99 - 60,68 - 19,7 95 18,5 - 6 0,3  
30/08/2018 4:00:00 93 99 - 60,73 - 19,1 94 18,1 - 6 0,2  
30/08/2018 5:00:00 92 99 - 60,29 - 19,1 94 18,3 - 8 0,1  
31/08/2018 19:00:00 95 97 - 62,83 - 19,7 96 18,6 - 6 0,2  
31/08/2018 20:00:00 92 97 - 62,54 - 19,2 94 18,3 - 7 0,3  
31/08/2018 21:00:00 93 97 - 60,93 - 19,7 96 18,3 - 8 0,3  
31/08/2018 22:00:00 92 96 - 60,29 - 19,5 96 28,2 - 7 0,2  
31/08/2018 23:00:00 94 99 - 62,65 - 19,8 94 18,4 - 6 0,4  
31/08/2018 0:00:00 95 96 - 61,40 - 19,2 96 18 - 9 0,4  
31/08/2018 1:00:00 92 98 - 61,85 - 19,4 96 19 - 6 0,4  
31/08/2018 2:00:00 93 98 - 61,09 - 19,4 96 19 - 8 0,5  
31/08/2018 3:00:00 96 98 - 62,45 - 19,1 95 18,8 - 7 0,3  
01/09/2018 19:00:00 92 97 - 62,85 - 19,5 96 18,2 - 9 0,2  
01/09/2018 20:00:00 93 99 - 60,08 - 19,6 94 18,7 - 9 0,5  
01/09/2018 21:00:00 94 98 - 61,66 - 19,4 95 28,8 - 9 0,5  
01/09/2018 22:00:00 95 97 - 60,39 - 19,3 94 18,8 - 6 0,3  
01/09/2018 23:00:00 96 98 - 60,09 - 19,9 95 18,7 - 6 0,3  
01/09/2018 0:00:00 95 96 - 60,56 - 19,7 94 18,6 - 6 0,5  
01/09/2018 1:00:00 94 96 - 61,48 - 19,1 96 18,3 - 7 0,2  
01/09/2018 2:00:00 95 96 - 62,34 - 19,9 96 18,7 - 7 0,2  
01/09/2018 3:00:00 96 98 - 62,20 - 19,6 94 18,2 - 7 0,3  
04/09/2018 13:00:00 93 96 - 60,27 - 19,2 95 18,9 - 9 0,1  
04/09/2018 14:00:00 92 99 - 60,46 - 19,2 96 18,2 - 8 0,2  
04/09/2018 15:00:00 93 96 - 62,99 - 19,6 94 18,9 - 6 0,5  
04/09/2018 16:00:00 96 99 - 60,67 - 19,6 95 19 - 6 0,3  
04/09/2018 17:00:00 92 96 - 60,76 - 19,9 96 18,6 - 6 0,4  
12/09/2018 9:00:00 96 97 - 61,12 - 19,9 95 18,6 - 7 0,5  
12/09/2018 10:00:00 92 98 - 62,06 - 19,4 94 18,1 - 9 0,5  
12/09/2018 11:00:00 94 96 - 61,05 - 19,3 96 19 - 7 0,3  
12/09/2018 12:00:00 93 97 - 61,67 - 19,1 95 18,5 - 6 0,3  
12/09/2018 13:00:00 96 98 - 61,80 - 19,4 94 18,7 - 9 0,1  
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12/09/2018 14:00:00 95 97 - 62,03 - 19,2 96 18,2 - 7 0,5  
12/09/2018 15:00:00 93 99 - 62,56 - 19,9 95 18,5 - 9 0,2  
12/09/2018 16:00:00 93 96 - 60,73 - 19,5 94 18 - 6 0,5  
12/09/2018 17:00:00 94 97 - 61,92 - 19,4 94 18,6 - 8 0,3  
12/09/2018 18:00:00 94 97 - 60,48 - 19,7 95 18 - 8 0,5  
12/09/2018 19:00:00 93 96 - 62,28 - 19,8 94 18,3 - 9 0,2  
21/09/2018 7:00:00 92 97 - 62,48 - 19,9 95 18,5 - 9 0,2  
21/09/2018 8:00:00 93 96 - 62,85 - 19,2 94 18 - 7 0,4  
21/09/2018 9:00:00 93 97 - 61,69 - 19,6 94 18,8 - 9 0,1  
21/09/2018 10:00:00 96 97 - 61,75 - 19,3 94 18 - 8 0,4  
21/09/2018 11:00:00 92 99 - 60,01 - 19,9 94 18,6 - 9 0,1  
21/09/2018 12:00:00 94 96 - 60,32 - 19,1 96 18,2 - 7 0,3  
21/09/2018 13:00:00 94 98 - 62,90 - 19,9 96 18,6 - 8 0,3  
21/09/2018 14:00:00 93 98 - 61,80 - 19,3 96 18,1 - 8 0,5  
21/09/2018 15:00:00 92 97 - 69,77 - 19,6 94 18,6 - 8 0,1  
21/09/2018 16:00:00 94 97 - 61,39 - 19,3 95 18,3 - 9 0,3  
21/09/2018 17:00:00 93 97 - 62,01 - 19,6 95 18,4 - 8 0,3  
21/09/2018 18:00:00 96 96 - 62,43 - 19,3 94 18,7 - 9 0,1  
21/09/2018 19:00:00 92 99 - 60,95 - 19,1 95 18,5 - 8 0,1  
21/09/2018 20:00:00 96 98 - 60,47 - 19,5 96 18,1 - 7 0,3  
21/09/2018 21:00:00 92 97 - 60,44 - 19,7 95 18,3 - 8 0,2  
21/09/2018 22:00:00 95 97 - 61,89 - 19,9 96 18,9 - 8 0,5  
21/09/2018 23:00:00 94 96 - 62,81 - 19,9 95 18,8 - 9 0,5  
21/09/2018 0:00:00 96 99 - 62,71 - 19,7 94 18,5 - 6 0,4  
24/09/2018 17:00:00 93 99 - 60,84 - 19,3 95 18 - 6 0,1  
24/09/2018 18:00:00 96 99 - 61,23 - 19,5 95 18,3 - 6 0,1  
24/09/2018 19:00:00 95 96 - 62,33 - 19,6 95 19 - 7 0,2  
24/09/2018 20:00:00 92 99 - 60,27 - 19,2 94 18,2 - 7 0,1  
24/09/2018 21:00:00 94 98 - 61,16 - 19,3 95 31,3 - 6 0,5  
24/09/2018 22:00:00 92 99 - 62,54 - 19,3 95 18,9 - 7 0,3  
24/09/2018 23:00:00 96 98 - 61,33 - 19,8 94 18,7 - 9 0,4  
24/09/2018 0:00:00 92 98 - 61,10 - 19,8 94 18,1 - 9 0,3  
25/09/2018 13:00:00 95 97 - 60,90 - 19,5 96 18 - 6 0,3  
25/09/2018 14:00:00 93 97 - 61,83 - 19,8 95 18,9 - 7 0,4  
25/09/2018 15:00:00 96 97 - 61,27 - 19,4 96 18 - 6 0,2  
25/09/2018 16:00:00 93 97 - 61,24 - 19,6 95 19 - 7 0,4  
25/09/2018 17:00:00 94 99 - 60,09 - 19,5 96 18,8 - 6 0,5  
25/09/2018 18:00:00 96 97 - 61,58 - 19,8 95 18,2 - 7 0,5  
25/09/2018 19:00:00 94 99 - 61,93 - 19,2 95 18,3 - 7 0,2  
Limites Operacionales: 
Temperatura de cocción de sanguaza ≥ 90°C. 
Temperatura de licor de ingreso a separadoras ≥ 90°C. 
Temperatura de licor de ingreso a centrífugas ≥ 90°C. 
Humedad de keke de separadora ≤ 65ºC 
AGUA DE COLA: 
Solidos ≤ 9 %. 
Grasa ≤ 0,5 %.  
Desviaciones y Acciones Correctivas:  
Si la temperatura de cocción de sanguaza es < 90°C, elevar temperatura a la adecuada. 
Si la temperatura de licor de ingreso a la separadora es < 90°C, elevar temperatura de 
licores. 
Si la temperatura de licor de ingreso a centrifugas < 90°C, elevar temperatura de licores.  
Si la humedad de keke de las separadoras es mayor a 65 %, regular la alimentación del licor. 
Si el porcentaje de sólidos y grasa están fuera de los parámetros establecidos, limpiar platos 
de la centrífuga, retener el licor de ingreso a centrífugas mayor tiempo en el tanque de 
almacenamiento. Reprocesar producto comprometido. 
Control: cada 2 horas 
 
 
Operador Supervisor de Calidad Jefe de Turno Jefe Aseg.de Calidad 
 
Nombre: Nombre: Nombre: Nombr 
e: 
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CONTROL DE PLANTA DE AGUA DE COLA 
CODIGO: PH-BPM-06 
      
VERSIÓN: 01.2018 


























S Y/O ACCIONES 
CORRECTIVAS 1° 2° 3° 1° 2° 3° INGRESO SALIDA 
02/08/2018 8:00:00 99,33 80,7 70,56 59,22 19 11 10 22 37,91 47,78 35 1,5 4  
02/08/2018 9:00:00 99,50 81,55 70,58 61,7 19 10 9 23 38,99 47,34 36 1,2 1  
02/08/2018 10:00:00 99,01 80,36 70,87 59,03 21 10 11 26 37,21 47,77 36 1,5 5  
02/08/2018 11:00:00 99,07 82,5 71,06 62,85 20 13 11 21 38,8 48,02 11 1,3 3  
02/08/2018 12:00:00 99,94 80,04 70,3 62,19 20 10 10 23 37,6 47,15 34 1,2 5  
02/08/2018 13:00:00 99,92 81,25 72 59,5 21 12 10 25 37,24 48,57 36 1,4 1  
02/08/2018 14:00:00 99,31 80,05 71,65 61 19 10 11 28 39,8 48,94 33 1 3  
18/08/2018 13:00:00 99,67 82,42 71,91 61,9 20 11 10 29 38,3 49,58 34 1,5 3  
18/08/2018 14:00:00 99,22 81,17 71,89 61,88 19 13 9 21 38,58 48,1 35 1,5 5  
18/08/2018 15:00:00 99,90 81,33 70,07 62,85 20 10 10 27 39,43 49,95 34 1,1 5  
18/08/2018 16:00:00 99,13 80,12 70,01 60,55 20 11 10 23 37,38 47,04 35 1,2 3  
18/08/2018 17:00:00 99,41 82,32 70,4 59,63 19 11 9 23 39,67 47,22 34 1,1 5  
18/08/2018 18:00:00 99,97 82,11 70,56 60,78 19 11 11 28 38,02 48,95 36 1,2 2  
18/08/2018 19:00:00 99,02 80,54 70,03 59,08 19 13 10 24 37,09 47,03 23 1 3  
18/08/2018 20:00:00 99,31 80,04 71,08 62,4 20 11 11 29 38,8 49,94 36 1,4 2  
18/08/2018 21:00:00 99,76 81,32 70,43 61,55 20 11 9 29 38,05 47,56 36 1,1 4  
20/08/2018 15:00:00 99,71 82,15 72,36 60,83 20 12 10 23 39,61 48,9 35 1,5 2  
20/08/2018 16:00:00 99,49 80,83 70,9 62,2 21 11 9 28 39,92 47,9 35 1,2 2  
20/08/2018 17:00:00 99,60 80,05 72,26 59,19 20 11 10 21 37,82 47,64 33 1 3  
20/08/2018 18:00:00 99,02 81,48 72,3 59,27 19 12 11 28 38,41 48,45 36 1,3 4  
29/08/2018 19:00:00 99,73 80,3 71,09 62,13 19 13 9 28 38,88 48,95 36 1,3 4  
29/08/2018 20:00:00 99,79 80,11 70,1 59,77 20 13 9 27 39,85 49,82 35 1,2 4  
29/08/2018 21:00:00 99,73 80,52 71,49 62,7 19 11 11 24 39,3 47,63 35 1,2 3  
29/08/2018 22:00:00 99,08 81,49 70,26 62,67 20 13 9 23 39,43 49,05 36 1,5 4  
29/08/2018 23:00:00 99,70 82,53 70,88 60,57 19 10 11 26 38,52 47,24 22 1,1 5  
29/08/2018 0:00:00 99,68 82,54 70,94 59,28 21 10 11 28 38,43 48,39 33 1,5 1  
29/08/2018 1:00:00 99,37 80,12 71,57 60 21 10 10 25 37,38 47,17 33 1,3 3  
29/08/2018 2:00:00 99,30 80,3 71,35 62,52 21 11 10 27 39,22 49,6 33 1,5 5  
30/08/2018 19:00:00 99,22 82,4 72,04 59,85 19 10 9 27 39,99 48,37 34 1 1  
30/08/2018 20:00:00 99,37 80,38 71,31 60,64 21 11 10 27 39,05 48,84 34 1 2  
30/08/2018 21:00:00 99,96 82,24 71,28 62,02 21 12 10 21 38,15 49,93 33 1,5 1  
30/08/2018 22:00:00 99,30 81,59 70,29 61,05 20 11 10 27 39,88 48,86 34 1,3 4  
30/08/2018 23:00:00 99,71 80,51 70,37 59,6 19 11 11 24 39,69 49,56 36 1,4 5  
30/08/2018 0:00:00 99,55 81,27 70,53 62,14 21 12 9 22 38,17 48,86 34 1,3 4  
30/08/2018 1:00:00 99,06 81,76 71,16 60,41 21 12 11 25 38,36 49,1 12 1,5 5  
30/08/2018 2:00:00 99,24 81,95 70,01 60,85 20 11 11 28 38,33 48,47 36 1,1 5  
30/08/2018 3:00:00 99,38 82,94 71,69 61,64 21 13 11 25 37,21 48,48 36 1 1  
30/08/2018 4:00:00 99,56 82,36 72,06 62,5 21 12 10 28 37,67 49,46 35 1,4 1  
30/08/2018 5:00:00 99,00 82,01 71,66 62,19 21 11 11 27 37,78 48,93 36 1,2 5  
31/08/2018 19:00:00 99,98 82,67 70,38 61,66 20 13 10 25 39,07 49,96 35 1,1 2  
31/08/2018 20:00:00 99,45 82,65 72 60,29 19 12 10 22 37,19 49,48 36 1,4 2  
31/08/2018 21:00:00 99,36 81,28 71,3 60,38 21 12 11 29 38,86 47,96 35 1,5 5  
31/08/2018 22:00:00 99,70 82,02 70,43 60,13 20 10 11 26 37,43 49,81 21 1,5 2  
31/08/2018 23:00:00 99,76 82,62 71,5 59,84 21 13 10 24 39,9 47,01 33 1,5 3  
31/08/2018 0:00:00 99,08 80,94 70,77 59,11 19 12 10 23 37,4 48,04 35 1,5 2  
31/08/2018 1:00:00 99,41 80,74 72,57 59,9 21 11 10 28 37,6 47,64 33 1,4 1  
31/08/2018 2:00:00 99,66 80,4 70,59 62,27 21 10 11 26 38,04 47,16 35 1,1 5  
31/08/2018 3:00:00 99,39 82,69 70,14 61,49 21 11 10 21 38,18 48,99 36 1,1 5  
01/09/2018 19:00:00 99,90 80,35 70,66 60,25 20 11 11 28 37,17 47,56 35 1,1 1  
01/09/2018 20:00:00 99,39 82,68 70,68 62 19 11 11 24 39,81 47,77 34 1,3 3  
01/09/2018 21:00:00 99,44 80,13 71,63 62,77 20 10 11 23 38,88 47,38 33 1,4 5  
01/09/2018 22:00:00 99,36 82,1 71,33 61,03 19 11 9 26 39,93 48,14 36 1,1 4  
01/09/2018 23:00:00 99,96 82,12 72,58 59,64 19 11 11 24 38,41 48,61 36 1,1 2  
01/09/2018 0:00:00 99,62 82,32 72,26 62,95 19 13 10 26 37,8 47,85 35 1 2  
01/09/2018 1:00:00 99,81 81,67 72,98 60,47 20 13 10 25 39,06 48,68 36 1,4 3  
01/09/2018 2:00:00 99,08 80,31 70,39 60,95 19 11 9 29 39,79 48,95 35 1,4 2  
01/09/2018 3:00:00 99,68 82,72 72,74 62,52 19 13 9 24 39,03 47,64 36 1,3 5  
04/09/2018 13:00:00 99,23 81,3 70,8 61,51 19 11 9 28 38,33 49,49 36 1,2 5  
04/09/2018 14:00:00 99,07 80,23 70,21 62,45 20 13 9 26 38,83 48,22 33 1,2 1  
04/09/2018 15:00:00 99,82 82,98 72,97 59,4 20 12 9 22 38,08 49,65 32 1,2 1  
04/09/2018 16:00:00 99,21 82,34 71,21 61,59 20 10 11 28 38,58 47,08 33 1,4 4  
04/09/2018 17:00:00 99,42 80,8 72,91 61,6 21 11 10 21 39,05 48,86 33 1,3 1  
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12/09/2018 9:00:00 99,70 81,66 71,59 60,14 21 10 9 22 38,67 48,76 33 1,5 1  
12/09/2018 10:00:00 99,99 80,12 70,42 61,76 19 11 11 27 38,1 48,55 21 1,1 3  
12/09/2018 11:00:00 99,11 82,52 71,13 60,78 21 11 9 22 37,21 49,13 35 1 4  
12/09/2018 12:00:00 99,37 81,96 72,94 61,55 21 10 11 26 37,61 49,73 36 1,2 5  
12/09/2018 13:00:00 99,31 80,15 72,97 60,1 20 12 10 22 38,62 49,63 36 1 1  
12/09/2018 14:00:00 99,57 80,3 71,14 59,08 19 11 9 27 39,08 47,19 34 1,4 3  
12/09/2018 15:00:00 99,26 80,23 72,93 62,99 19 11 9 29 39,47 47,72 33 1,1 5  
12/09/2018 16:00:00 99,84 80,65 70,16 61,08 19 11 10 29 38,98 49,38 35 1,4 1  
12/09/2018 17:00:00 99,66 80,8 72,22 62,06 21 10 10 24 37,6 48,88 34 1,2 2  
12/09/2018 18:00:00 99,92 81,74 71,78 62,71 19 13 10 22 38,12 48,8 35 1,2 1  
12/09/2018 19:00:00 99,64 80,71 71,78 60,94 21 13 10 24 39,54 47,77 35 1,2 2  
21/09/2018 7:00:00 99,26 80,52 72,61 60,72 19 13 11 29 38,12 49,08 36 1,3 2  
21/09/2018 8:00:00 99,89 81,97 70,24 59,4 20 11 11 28 37,09 49,01 35 1,4 2  
21/09/2018 9:00:00 99,20 82,04 72,97 61,7 20 11 11 26 37,3 49,02 35 1,4 3  
21/09/2018 10:00:00 99,67 82,06 72,07 61,51 20 10 11 28 37,21 49,53 33 1,2 3  
21/09/2018 11:00:00 99,33 82,04 71,05 62,84 21 10 11 21 39,87 49,98 36 1,2 4  
21/09/2018 12:00:00 99,31 80,69 72,74 61,92 21 11 11 22 39,16 49,21 34 1,4 5  
21/09/2018 13:00:00 99,91 81,41 71,63 62,94 20 13 10 28 39,11 49,31 34 1,5 2  
21/09/2018 14:00:00 99,18 80,37 71,86 62,29 20 12 11 26 38,04 48,38 36 1,3 2  
21/09/2018 15:00:00 99,41 80,99 72,32 59,55 20 12 10 29 39,59 49,3 35 1,5 3  
21/09/2018 16:00:00 99,61 80,59 71,84 59,32 21 13 9 25 38,55 49,24 36 1,4 2  
21/09/2018 17:00:00 99,96 81,2 72,67 61,75 20 11 11 27 38,5 49,46 16 1,2 5  
21/09/2018 18:00:00 99,91 81,64 71,55 60,54 19 13 9 24 37,5 48,51 36 1 4  
21/09/2018 19:00:00 99,69 81,16 71,99 60,1 21 11 9 22 37,04 49,93 35 1,2 2  
21/09/2018 20:00:00 99,66 80,23 72,89 59,74 21 10 10 26 37,15 49,72 33 1,2 4  
21/09/2018 21:00:00 99,62 80,92 72,11 61,02 20 12 9 23 38,37 47,29 34 1 2  
21/09/2018 22:00:00 99,36 81,5 70,75 62,89 19 13 9 29 38,86 47,53 34 1,2 5  
21/09/2018 23:00:00 99,55 80,36 71,53 62,83 21 10 10 22 38,19 47,47 36 1,1 5  
21/09/2018 0:00:00 99,91 80,09 72,42 60,04 21 10 11 29 37,5 48,67 33 1,3 4  
24/09/2018 17:00:00 99,10 81,44 72,15 60,51 21 10 10 27 39,29 47,67 35 1,5 5  
24/09/2018 18:00:00 99,21 80,04 71,25 61,52 20 11 11 22 39,84 48,55 34 1,1 3  
24/09/2018 19:00:00 99,57 81,36 71,4 60,03 19 10 9 23 38,51 47,45 33 1,3 4  
24/09/2018 20:00:00 99,70 80,07 72,61 59,14 21 10 10 28 39,52 48,65 36 1,3 4  
24/09/2018 21:00:00 99,98 80,63 71,79 59,07 20 13 11 22 39,01 49,85 36 1 4  
24/09/2018 22:00:00 99,30 82,71 70,18 59,59 20 10 9 24 37,76 49,94 33 1,4 4  
24/09/2018 23:00:00 99,20 80,57 72,52 61,33 19 10 9 28 38,43 47,17 36 1,2 3  
24/09/2018 0:00:00 99,01 82,87 71,09 59,48 20 13 9 21 38,87 48,35 35 1,3 5  
25/09/2018 13:00:00 99,52 81,08 70,36 59,97 19 11 10 24 37,4 48,78 34 1,4 3  
25/09/2018 14:00:00 99,15 80,66 71,09 59,75 20 10 9 26 37,32 48,03 33 1,1 4  
25/09/2018 15:00:00 99,72 82,5 71,3 59,14 19 12 10 24 39,42 49,02 36 1 5  
25/09/2018 16:00:00 99,36 82,19 71,99 61,32 20 12 11 29 37,17 49,09 36 1,1 5  
25/09/2018 17:00:00 99,70 81,57 71,17 59,9 20 10 9 26 37,06 49,66 36 1,2 4  
25/09/2018 18:00:00 99,39 81,36 70,81 62 19 12 9 29 38,16 49,63 36 1,1 5  
25/09/2018 19:00:00 99,01 82,86 72,81 60,58 21 10 11 26 38,85 48,37 36 1 3  
Limites Operacionales: 
ENFRIADO: 
Temperatura de vahos ≥ 90°C. 
T° Efecto 1: ≤ 85 °C 
T° Efecto 2: ≤ 75 °C 
T° Efecto 3: ≤ 65 °C 
P° Efecto 1 ≥17 PSI y ≤ 23 PSI, P° Efecto 2 ≥ 9 PSI y ≤ 15 PSI, P° Efecto 3 ≥ 7 PSI y  
≤ 13 PSI 
Vacío ≥ 25 mmHg y ≤ 29 mmHg 
Desviaciones y Acciones Correctivas:  
Si la temperatura es menor 90ºC se regula damper de secador para 
elevar temperatura de vahos. 
Si la temperatura es mayor a 80ºC se verifica el vacío. 
Si la temperatura es mayor a 70°C se verifica el vacío. 
Si la temperatura es mayor a 60ºC se verifica el vacío. 
Sil las presiones de trabajo están fuera de los limites operacionales de 
control se verifica el vacío y la bomba de vacío.  
Si el vacío es menor a 25 mmHg o mayor a 29 mmHg, se verifica las 
temperaturas del agua de enfriamiento, en caso se encuentren fuera de 
los límites de control se regula las temperaturas. En caso las 
temperaturas del agua de enfriamiento se encuentren bien, se revisa y 
regula la bomba de vacío.  
Si la temperatura de agua de enfriamiento al ingreso es mayor a 50 °C se 
cambia el agua de la torre de enfriamiento. 
Si la temperatura de agua de enfriamiento a la salida tiene una diferencia 
menor a 10 °C con la temperatura de ingreso, se regula la temperatura del 
agua de ingreso hasta alcanzar la diferencia establecida. 
Si la concentración de sólidos es menor al establecido se regula la salida 
del concentrado hasta alcanzar una concentración ≥ 30 %. 






    
Operador de Turno Supervisor 
de Calidad 
Jefe de Turno Jefe de Aseg. de 
Calidad 
 
Nombre: Nombre: Nombre: Nombre: 
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CONTROL DE SECADO - PCC 01 
CODIGO: PH-HACCP-01 VERSIÓN: 01.2018 




TIEMPO (min) HUMEDAD (%) 
OBSERVACIONES Y/O ACCIONES 
CORRECTIVAS 
02/08/2018 8:00:00 88,5 45 9,69  
02/08/2018 9:00:00 77,74 45 7,69  
02/08/2018 10:00:00 81,82 45 9,47  
02/08/2018 11:00:00 75,2 45 9,83  
02/08/2018 12:00:00 80,21 45 8,87  
02/08/2018 13:00:00 83,78 45 7,73  
02/08/2018 14:00:00 82,09 45 13,45  
18/08/2018 13:00:00 80,67 45 8,32  
18/08/2018 14:00:00 83,23 45 9,55  
18/08/2018 15:00:00 88,07 45 9,48  
18/08/2018 16:00:00 75,3 45 7,03  
18/08/2018 17:00:00 86,3 45 7,16  
18/08/2018 18:00:00 88,6 45 11,97  
18/08/2018 19:00:00 79,53 45 9,72  
18/08/2018 20:00:00 88,04 45 9,58  
18/08/2018 21:00:00 81,61 45 9,08  
20/08/2018 15:00:00 78,2 45 9,14  
20/08/2018 16:00:00 77,89 45 8,24  
20/08/2018 17:00:00 89,62 45 8,12  
20/08/2018 18:00:00 88,82 45 8,19  
29/08/2018 19:00:00 76,08 45 7,35  
29/08/2018 20:00:00 84,77 45 7,34  
29/08/2018 21:00:00 87,57 45 8,69  
29/08/2018 22:00:00 86,23 45 7,96  
29/08/2018 23:00:00 89,3 45 7,91  
29/08/2018 0:00:00 83,42 45 8,59  
29/08/2018 1:00:00 77,96 45 8,35  
29/08/2018 2:00:00 87,46 45 9,42  
30/08/2018 19:00:00 77,66 45 8,06  
30/08/2018 20:00:00 81,94 45 9,98  
30/08/2018 21:00:00 86,24 45 7,13  
30/08/2018 22:00:00 75,46 45 16,25  
30/08/2018 23:00:00 84,14 45 7,90  
30/08/2018 0:00:00 84,5 45 9,53  
30/08/2018 1:00:00 75,22 45 9,81  
30/08/2018 2:00:00 78,15 45 8,05  
30/08/2018 3:00:00 75,95 45 7,99  
30/08/2018 4:00:00 77,22 45 9,29  
30/08/2018 5:00:00 77,71 45 7,72  
31/08/2018 19:00:00 77,21 45 9,64  
31/08/2018 20:00:00 83,47 45 8,82  
31/08/2018 21:00:00 78,18 45 9,54  
31/08/2018 22:00:00 76,95 45 7,27  
31/08/2018 23:00:00 81,27 45 11,42  
31/08/2018 0:00:00 75,91 45 12,43  
31/08/2018 1:00:00 79,28 45 7,70  
31/08/2018 2:00:00 85,15 45 9,10  
31/08/2018 3:00:00 81,52 45 9,63  
01/09/2018 19:00:00 75,56 45 7,92  
01/09/2018 20:00:00 85,7 45 7,95  
01/09/2018 21:00:00 78,05 45 8,43  
01/09/2018 22:00:00 75,29 45 9,95  
01/09/2018 23:00:00 88,53 45 8,56  
01/09/2018 0:00:00 81,1 45 9,30  
01/09/2018 1:00:00 81,62 45 7,49  
01/09/2018 2:00:00 78,73 45 7,02  
01/09/2018 3:00:00 77,37 45 7,90  
04/09/2018 13:00:00 83,02 45 9,48  
04/09/2018 14:00:00 79,59 45 9,21  
04/09/2018 15:00:00 83,98 45 8,78  
04/09/2018 16:00:00 79,47 45 7,83  
04/09/2018 17:00:00 81,14 45 8,77  
12/09/2018 9:00:00 84,18 45 9,33  
12/09/2018 10:00:00 88,56 45 8,27  
12/09/2018 11:00:00 89,5 45 9,96  
12/09/2018 12:00:00 76,46 45 7,47  
12/09/2018 13:00:00 79,63 45 8,75  
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12/09/2018 14:00:00 86,86 45 8,41  
12/09/2018 15:00:00 86,96 45 7,36  
12/09/2018 16:00:00 75,98 45 7,07  
12/09/2018 17:00:00 88,32 45 9,40  
12/09/2018 18:00:00 75,37 45 8,00  
12/09/2018 19:00:00 79,44 45 9,10  
21/09/2018 7:00:00 75,17 45 8,40  
21/09/2018 8:00:00 88,05 45 14,55  
21/09/2018 9:00:00 76,85 45 9,63  
21/09/2018 10:00:00 82,08 45 8,19  
21/09/2018 11:00:00 85,95 45 8,60  
21/09/2018 12:00:00 88,43 45 7,95  
21/09/2018 13:00:00 87,29 45 8,32  
21/09/2018 14:00:00 80,15 45 9,45  
21/09/2018 15:00:00 86,88 45 7,61  
21/09/2018 16:00:00 75,38 45 7,78  
21/09/2018 17:00:00 77,08 45 9,96  
21/09/2018 18:00:00 81,1 45 9,71  
21/09/2018 19:00:00 81,89 45 9,82  
21/09/2018 20:00:00 78,14 45 9,34  
21/09/2018 21:00:00 87,84 45 7,01  
21/09/2018 22:00:00 88,66 45 7,65  
21/09/2018 23:00:00 87,26 45 9,00  
21/09/2018 0:00:00 84,99 45 8,06  
24/09/2018 17:00:00 82,69 45 8,64  
24/09/2018 18:00:00 88,49 45 7,20  
24/09/2018 19:00:00 81,45 45 7,52  
24/09/2018 20:00:00 83,53 45 7,88  
24/09/2018 21:00:00 78,59 45 9,29  
24/09/2018 22:00:00 79,81 45 7,65  
24/09/2018 23:00:00 78,31 45 12,12  
24/09/2018 0:00:00 86,58 45 8,45  
25/09/2018 13:00:00 80,67 45 7,56  
25/09/2018 14:00:00 80,85 45 9,06  
25/09/2018 15:00:00 79,58 45 8,88  
25/09/2018 16:00:00 89,73 45 7,65  
25/09/2018 17:00:00 85,84 45 7,32  
25/09/2018 18:00:00 81,12 45 7,71  
25/09/2018 19:00:00 84,03 45 11,75  
Limites Críticos: 
Temperatura de salida del scrap ≥ 68 °C 
Limite Operacional: 
Temperatura de salida del scrap ≥ 70 °C y ≤ 90°C 
Humedad del Scrap ≤ 10% 
Tiempo = 45 minutos 
Acciones Correctivas 
Si la temperatura está por debajo del límite crítico, se cierra la compuerta de salida del scrap y se 
regula el ingreso de vapor. 
Si la humedad es mayor al límite crítico, se cierra la compuerta de salida del scrap y se regula el 
ingreso de vapor. 
La harina comprometida se separa y pone en observación para su reproceso. 




    
Operador de 
Secador 
Tec. Aseg. Calidad Jefe de Turno Jefe de Aseg. de la Calidad 
Nombre: Nombre: Nombre: Nombre: 
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CONTROL DE ENFRIADO, PURIFICADO Y MOLIENDA 
CODIGO: PH-BPM-03   VERSIÓN: 01.2018 







ENFRIADO PURIFICADO MOLIENDA  
 





PRESENCIA DE MATERIAL 
EXTRAÑO 






02/08/2018 8:00:00 22 - X X -  
02/08/2018 9:00:00 21 X - X -  
02/08/2018 10:00:00 25 X - X -  
02/08/2018 11:00:00 21 - X X -  
02/08/2018 12:00:00 22 X - X -  
02/08/2018 13:00:00 22 - X X -  
02/08/2018 14:00:00 25 - X X -  
18/08/2018 13:00:00 23 - X X -  
18/08/2018 14:00:00 25 - X X -  
18/08/2018 15:00:00 28 - X X -  
18/08/2018 16:00:00 23 - X X -  
18/08/2018 17:00:00 25 - X X -  
18/08/2018 18:00:00 21 - X X -  
18/08/2018 19:00:00 21 - X X -  
18/08/2018 20:00:00 28 - X X -  
18/08/2018 21:00:00 24 - X X -  
20/08/2018 15:00:00 26 - X X -  
20/08/2018 16:00:00 23 - X X -  
20/08/2018 17:00:00 21 - X X -  
20/08/2018 18:00:00 23 - X X -  
29/08/2018 19:00:00 21 X - X -  
29/08/2018 20:00:00 23 X - X -  
29/08/2018 21:00:00 29 X - X -  
29/08/2018 22:00:00 22 - X X -  
29/08/2018 23:00:00 29 - X X -  
29/08/2018 0:00:00 25 - X X -  
29/08/2018 1:00:00 25 - X X -  
29/08/2018 2:00:00 22 - X X -  
30/08/2018 19:00:00 25 - X X -  
30/08/2018 20:00:00 26 - X X -  
30/08/2018 21:00:00 26 X - - X  
30/08/2018 22:00:00 26 - X X -  
30/08/2018 23:00:00 25 X - X -  
30/08/2018 0:00:00 27 - X X -  
30/08/2018 1:00:00 21 - X X -  
30/08/2018 2:00:00 25 X - X -  
30/08/2018 3:00:00 25 - X - X  
30/08/2018 4:00:00 27 X - X -  
30/08/2018 5:00:00 22 - X X -  
31/08/2018 19:00:00 27 - X X -  
31/08/2018 20:00:00 26 - X X -  
31/08/2018 21:00:00 24 - X X -  
31/08/2018 22:00:00 28 - X X -  
31/08/2018 23:00:00 29 X - X -  
31/08/2018 0:00:00 28 - X X -  
31/08/2018 1:00:00 24 - X X -  
31/08/2018 2:00:00 24 - X X -  
31/08/2018 3:00:00 27 X - X -  
01/09/2018 19:00:00 22 - X X -  
01/09/2018 20:00:00 23 - X X -  
01/09/2018 21:00:00 24 X - X -  
01/09/2018 22:00:00 28 - X X -  
01/09/2018 23:00:00 29 X - X -  
01/09/2018 0:00:00 22 - X X -  
01/09/2018 1:00:00 24 - X X -  
01/09/2018 2:00:00 21 - X X -  
01/09/2018 3:00:00 28 X - - -  
04/09/2018 13:00:00 24 - X X -  
04/09/2018 14:00:00 26 X - X -  
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04/09/2018 15:00:00 27 - X X -  
04/09/2018 16:00:00 22 - X X -  
04/09/2018 17:00:00 24 - X X -  
12/09/2018 9:00:00 28 - X X -  
12/09/2018 10:00:00 26 - X X -  
12/09/2018 11:00:00 21 - X X -  
12/09/2018 12:00:00 28 - X X -  
12/09/2018 13:00:00 24 - X X -  
12/09/2018 14:00:00 22 X - X -  
12/09/2018 15:00:00 40 - X X -  
12/09/2018 16:00:00 22 X - X -  
12/09/2018 17:00:00 26 - X X -  
12/09/2018 18:00:00 24 X - X -  
12/09/2018 19:00:00 26 - X X -  
21/09/2018 7:00:00 24 - X X -  
21/09/2018 8:00:00 23 - X X -  
21/09/2018 9:00:00 21 - X X -  
21/09/2018 10:00:00 21 - X X -  
21/09/2018 11:00:00 28 - X X -  
21/09/2018 12:00:00 24 X - X -  
21/09/2018 13:00:00 22 - X X -  
21/09/2018 14:00:00 26 X - X -  
21/09/2018 15:00:00 25 - X X -  
21/09/2018 16:00:00 22 - X X -  
21/09/2018 17:00:00 24 X - X -  
21/09/2018 18:00:00 27 - X X -  
21/09/2018 19:00:00 28 X - X -  
21/09/2018 20:00:00 25 X - X -  
21/09/2018 21:00:00 24 - X X -  
21/09/2018 22:00:00 24 - X X -  
21/09/2018 23:00:00 22 X - X -  
21/09/2018 0:00:00 24 - X X -  
24/09/2018 17:00:00 24 - X - -  
24/09/2018 18:00:00 24 - X X -  
24/09/2018 19:00:00 26 - X X -  
24/09/2018 20:00:00 23 X - X -  
24/09/2018 21:00:00 28 - X X -  
24/09/2018 22:00:00 23 - X X -  
24/09/2018 23:00:00 27 - X X -  
24/09/2018 0:00:00 29 - X X -  
25/09/2018 13:00:00 21 X - X -  
25/09/2018 14:00:00 29 - X X -  
25/09/2018 15:00:00 21 X - X -  
25/09/2018 16:00:00 21 - X X -  
25/09/2018 17:00:00 22 - X X -  
25/09/2018 18:00:00 21 X - X -  
25/09/2018 19:00:00 26 X - X -  
Limites Operacionales: 
ENFRIADO: 
Temperatura ≤ 35 °C.  
PURIFICADO: 
Presencia de material: NO 
MOLIENDA: 
Granulometría: Ø ≤ 3/16",  
Desviaciones y Acciones Correctivas:  
Si la temperatura es mayor a 35ºC cerrar salida del scrap del enfriador, separar el producto comprometido para su enfriamiento 
al ambiente, previo envasado. 
Si existe la presencia de material extraño, revisar malla, separar producto involucrado. 
Si el tamaño de las partículas es > a 3/16", separar el producto comprometido lote para su reproceso. Revisar molino, malla.  






Operador Supervisor de Calidad Jefe de Turno Jefe Aseg.de Calidad 
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CONTROL DE ENSAQUE 
CODIGO: PH-BPM-04 
    
VERSIÓN: 01.2018 

































02/08/2018 8:00:00 RHR-080618-011 C - 26,94 8,31 885 49,78 C  
02/08/2018 9:00:00 RHR-080618-011 C - 24,18 8,33 738 50,05 C  
02/08/2018 10:00:00 RHR-080618-011 C - 24,7 7,68 846 49,94 C  
02/08/2018 11:00:00 RHR-080618-011 C - 25,78 7,82 833 50,16 C  
02/08/2018 12:00:00 RHR-080618-011 C - 26,69 8,61 718 49,71 C  
02/08/2018 13:00:00 RHR-080618-011 C - 26,71 7,23 819 50,44 C  
02/08/2018 14:00:00 RHR-080618-011 C - 26,23 8,02 645 50,26 C  
18/08/2018 13:00:00 RHC-230318-007 C - 25,15 8,40 838 49,92 C  
18/08/2018 14:00:00 RHC-230318-007 C - 24,15 8,84 838 49,71 C  
18/08/2018 15:00:00 RHC-230318-007 C - 24,69 7,66 894 50,08 C  
18/08/2018 16:00:00 RHC-230318-007 C - 26,12 7,14 774 50,23 C  
18/08/2018 17:00:00 RHC-230318-007 C - 24,48 7,35 707 49,97 NC  
18/08/2018 18:00:00 RHC-230318-007 C - 25,97 7,89 729 49,97 C  
18/08/2018 19:00:00 RHC-230318-007 C - 24,34 8,75 746 49,73 C  
18/08/2018 20:00:00 RHC-230318-007 C - 24,34 7,96 1200 50,42 C  
18/08/2018 21:00:00 RHC-230318-007 C - 26,25 8,31 784 50,45 C  
20/08/2018 15:00:00 RHC-230318-007 C - 24,05 7,28 845 50,03 C  
20/08/2018 16:00:00 RHC-230318-007 C - 26,31 8,97 870 49,68 C  
20/08/2018 17:00:00 RHC-230318-007 C - 25,85 7,76 862 49,76 C  
20/08/2018 18:00:00 RHC-230318-007 C - 24,99 7,98 861 49,60 C  
29/08/2018 19:00:00 RHD-050618-010 C - 24,17 8,21 875 49,65 C  
29/08/2018 20:00:00 RHD-050618-010 C - 26,65 8,52 782 49,62 C  
29/08/2018 21:00:00 RHD-050618-010 C - 25,13 8,78 440 50,41 C  
29/08/2018 22:00:00 RHR-080618-011 C - 26,31 8,16 760 49,72 C  
29/08/2018 23:00:00 RHR-080618-011 C - 25,3 7,81 812 50,13 C  
29/08/2018 0:00:00 RHR-080618-011 C - 25,13 8,41 742 49,61 C  
29/08/2018 1:00:00 RHR-080618-011 C - 25,55 7,68 530 49,88 C  
29/08/2018 2:00:00 RHR-080618-011 C - 24,94 7,08 703 50,25 C  
30/08/2018 19:00:00 RHD-050618-010 C - 25,8 8,74 744 49,53 C  
30/08/2018 20:00:00 RHD-050618-010 C - 25,21 8,61 755 49,98 C  
30/08/2018 21:00:00 RHD-050618-010 C - 26,49 8,28 853 49,96 NC  
30/08/2018 22:00:00 RHD-050618-010 C - 26,78 8,26 895 50,49 C  
30/08/2018 23:00:00 RHD-050618-010 C - 26,34 7,58 845 49,69 C  
30/08/2018 0:00:00 RHD-050618-010 C - 26,5 8,34 844 50,49 C  
30/08/2018 1:00:00 RHR-080618-011 C - 26,38 7,54 813 50,44 C  
30/08/2018 2:00:00 RHR-080618-011 C - 24,25 7,40 532 50,27 C  
30/08/2018 3:00:00 RHR-080618-011 C - 24,4 8,26 720 49,71 C  
30/08/2018 4:00:00 RHR-080618-011 C - 25,36 8,24 770 50,40 C  
30/08/2018 5:00:00 RHR-080618-011 C - 24,38 8,07 705 50,22 C  
31/08/2018 19:00:00 RHD-050618-010 C - 26,55 7,23 784 50,25 C  
31/08/2018 20:00:00 RHD-050618-010 C - 25,32 7,97 797 49,74 C  
31/08/2018 21:00:00 RHD-050618-010 C - 25,66 7,47 813 49,80 C  
31/08/2018 22:00:00 RHD-050618-010 C - 25,07 7,63 832 49,60 C  
31/08/2018 23:00:00 RHD-050618-010 C - 25,47 7,42 798 49,67 C  
31/08/2018 0:00:00 RHD-050618-010 C - 24,89 8,94 534 49,94 C  
31/08/2018 1:00:00 RHR-080618-011 C - 25,3 7,89 841 49,52 C  
31/08/2018 2:00:00 RHR-080618-011 C - 24,12 8,48 794 50,32 C  
31/08/2018 3:00:00 RHR-080618-011 C - 25,26 8,72 749 49,95 C  
01/09/2018 19:00:00 RHD-050618-010 C - 25,66 7,30 820 49,97 C  
01/09/2018 20:00:00 RHD-050618-010 C - 25,05 8,15 856 49,86 C  
01/09/2018 21:00:00 RHD-050618-010 C - 26,13 7,00 894 49,98 C  
01/09/2018 22:00:00 RHD-050618-010 C - 26,64 8,78 728 49,64 C  
01/09/2018 23:00:00 RHD-050618-010 C - 24,55 7,33 750 49,71 C  
01/09/2018 0:00:00 RHD-050618-010 C - 24,32 8,13 776 49,62 NC  
01/09/2018 1:00:00 RHR-080618-011 C - 25,54 7,57 797 50,15 C  
01/09/2018 2:00:00 RHR-080618-011 C - 24,33 8,21 871 50,12 C  
01/09/2018 3:00:00 RHR-080618-011 C - 24,34 7,63 748 50,21 C  
04/09/2018 13:00:00 RHD-050618-010 C - 26,24 8,64 877 50,48 C  
04/09/2018 14:00:00 RHD-050618-010 C - 26,27 7,46 788 50,05 C  
04/09/2018 15:00:00 RHD-050618-010 C - 26,72 7,12 621 50,48 C  
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04/09/2018 16:00:00 RHR-080618-011 C - 25,74 8,37 724 49,93 C  
04/09/2018 17:00:00 RHR-080618-011 C - 26,2 8,13 827 49,73 C  
12/09/2018 9:00:00 RHD-050618-010 C - 26,33 7,99 886 50,05 C  
12/09/2018 10:00:00 RHD-050618-010 C - 26,56 7,45 857 50,09 C  
12/09/2018 11:00:00 RHD-050618-010 C - 26,55 7,71 816 50,30 C  
12/09/2018 12:00:00 RHD-050618-010 C - 24,55 7,14 737 49,60 C  
12/09/2018 13:00:00 RHD-050618-010 C - 24,06 7,35 840 50,15 C  
12/09/2018 14:00:00 RHR-080618-011 C - 26,08 8,74 891 49,71 C  
12/09/2018 15:00:00 RHR-080618-011 C - 25,67 8,74 854 50,07 C  
12/09/2018 16:00:00 RHR-080618-011 C - 25,58 8,49 754 50,00 NC  
12/09/2018 17:00:00 RHR-080618-011 C - 26,06 7,22 775 50,00 C  
12/09/2018 18:00:00 RHR-080618-011 C - 25,71 8,96 807 49,90 C  
12/09/2018 19:00:00 RHR-080618-011 C - 26,68 8,62 707 50,23 C  
21/09/2018 7:00:00 RHD-050618-010 C - 24,19 8,35 850 49,76 C  
21/09/2018 8:00:00 RHD-050618-010 C - 25,93 8,80 882 49,88 C  
21/09/2018 9:00:00 RHD-050618-010 C - 24,91 7,61 896 49,93 C  
21/09/2018 10:00:00 RHD-050618-010 C - 26,22 7,15 752 50,34 C  
21/09/2018 11:00:00 RHD-050618-010 C - 25,8 7,00 945 50,25 C  
21/09/2018 12:00:00 RHD-050618-010 C - 25,8 8,94 820 50,22 C  
21/09/2018 13:00:00 RHD-050618-010 C - 26,1 8,98 864 50,14 C  
21/09/2018 14:00:00 RHD-050618-010 C - 25,11 7,88 828 49,78 C  
21/09/2018 15:00:00 RHD-050618-010 C - 24,5 7,49 742 49,69 C  
21/09/2018 16:00:00 RHD-050618-010 C - 24,56 8,26 766 49,76 C  
21/09/2018 17:00:00 RHR-080618-011 C - 26,25 7,87 820 49,68 C  
21/09/2018 18:00:00 RHR-080618-011 C - 24,79 8,40 875 50,37 C  
21/09/2018 19:00:00 RHR-080618-011 C - 26,53 7,93 726 49,76 C  
21/09/2018 20:00:00 RHR-080618-011 C - 25,71 7,27 789 49,93 C  
21/09/2018 21:00:00 RHR-080618-011 C - 24 8,11 813 49,72 C  
21/09/2018 22:00:00 RHR-080618-011 C - 26,67 8,42 456 49,96 C  
21/09/2018 23:00:00 RHR-080618-011 C - 24,95 8,06 860 50,40 C  
21/09/2018 0:00:00 RHR-080618-011 C - 25,65 8,92 827 49,74 C  
24/09/2018 17:00:00 RHD-050618-010 C - 26,68 7,38 775 50,11 C  
24/09/2018 18:00:00 RHD-050618-010 C - 26,72 7,90 761 49,58 C  
24/09/2018 19:00:00 RHD-050618-010 C - 26,77 7,10 897 49,72 C  
24/09/2018 20:00:00 RHD-050618-010 C - 24,63 7,54 784 50,03 C  
24/09/2018 21:00:00 RHR-080618-011 C - 26,09 8,61 872 49,75 C  
24/09/2018 22:00:00 RHR-080618-011 C - 24,25 8,86 345 50,26 C  
24/09/2018 23:00:00 RHR-080618-011 C - 26,92 7,95 779 49,59 C  
24/09/2018 0:00:00 RHR-080618-011 C - 24,18 8,65 824 49,95 C  
25/09/2018 13:00:00 RHD-050618-010 C - 25,09 8,20 781 49,90 C  
25/09/2018 14:00:00 RHD-050618-010 C - 25,21 7,23 823 50,48 C  
25/09/2018 15:00:00 RHD-050618-010 C - 24,83 7,50 737 49,52 NC  
25/09/2018 16:00:00 RHD-050618-010 C - 24,31 8,11 828 49,93 C  
25/09/2018 17:00:00 RHD-050618-010 C - 24,03 8,47 872 50,15 C  
25/09/2018 18:00:00 RHR-080618-011 C - 24,82 7,63 864 49,64 C  
25/09/2018 19:00:00 RHR-080618-011 C - 24,69 8,22 879 50,01 C  
Frecuencia: Cada 2 horas Para cosido de sacos: Conforme = C No Conforme= NC 
 
Limites Operacionales: 
Granulometría: Ø ≤ 3/16", 
Temperatura ≤ 35 °C.  
Antioxidante: ≥ 700 ppm y ≤ 900 ppm 
Peso neto: 50 Kg +/- 0,5 Kg 
Desviaciones y Acciones Correctivas:  
Si el tamaño de las partículas es > a 3/16", separar el producto comprometido lote para su reproceso. Revisar molino, malla. 
Si la Tº es mayor a 35ºC, separar los sacos comprometidos para su enfriamiento.  
Si la dosificación de antioxidante se encuentra fuera del parámetro establecido, regular la dosificación.  
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DIARIO DE CAMPO 
TIPO: REGISTRO DE MANTENIMIENTO 













































































































































































































































































































































































Técnico de Mantenimiento Tec, Aseg. Calidad Jefe de turno  Jefe de Aseg. De la calidad 





Anexo 73: Presupuesto (Antes de aplicación) 
 
 
REGISTRO DE DESEMBOLSOS 
TIPO: REGISTRO DE MANTENIMIENTO 










































COSTO TOTAL / 
EQUIPO 
23/03/2018 COCCION 09:26:24 a.m. Soldadura supercito 7018 1/8' 1 unid. S/. 2,32 S/. 2,32 T. Mantenimiento mecánico / 
T. Mantenimiento eléctrico 
0,01 S/. 5,00 S/. 6,50 S/. 0,05 2 S/. 0,09 S/. 10,41 
23/03/2018 COCCION 10:00:00 a.m. Permatex 1 unid. S/. 8,00 S/. 8,00 
03/04/2018 PRENSA 03:30:00 p.m. Soldadura supercito 7018 1/8' 2 unid. S/. 2,32 S/. 4,64 T. Mantenimiento mecánico / 
T. Mantenimiento eléctrico 
0,01 S/. 5,00 S/. 6,50 S/. 0,07 2 S/. 0,14 S/. 8,38 
03/04/2018 PRENSA 03:30:00 p.m. Grasa Addinol x 5kg 200 gr. S/. 0,018 S/. 3,60 
31/05/2018 PRENSA 05:00:00 p.m. Malla perforada x 2 mm 2 unid. S/. 34,92 S/. 69,84  
 
 
T. Mantenimiento mecánico / 





























31/05/2018 PRENSA 05:00:00 p.m. Grasa Addinol x 5kg 250 gr. S/. 0,018 S/. 4,50 
31/05/2018 PRENSA 05:00:00 p.m. Soldadura supercito 7018 1/8' 1 unid. S/. 2,32 S/. 2,32 
31/05/2018 PRENSA 05:00:00 p.m. 
Disco de corte Stayer 115 x 
1.0 x 22.23 
1 unid. S/. 28,00 S/. 28,00 
31/05/2018 PRENSA 05:00:00 p.m. 
Disco de desbaste Stayer 115 
x 6.4 x 22.23 
1 unid. S/. 39,00 S/. 39,00 
06/04/2018 COCCION 02:00:00 p.m. Permatex 1 unid. S/. 8,00 S/. 8,00  
 
T. Mantenimiento mecánico / 






















06/04/2018 COCCION 02:00:00 p.m. 
Empaquetadura Victorite 
gruesa 1/32 
1 retazo S/. 6,00 S/. 6,00 
06/04/2018 COCCION 02:00:00 p.m. Grasa Addinol x 5kg 200 gr. S/. 0,018 S/. 3,60 
06/04/2018 COCCION 02:00:00 p.m. Soldadura supercito 7018 1/8' 1 unid. S/. 2,32 S/. 2,32 
09/04/2018 COCCION 08:30:00 p.m. Fusible 1 unid. S/. 6,00 S/. 6,00 T. Mantenimiento mecánico / 
T. Mantenimiento eléctrico 
0,01 S/. 5,00 S/. 6,50 S/. 0,09 2 S/. 0,19 S/. 48,19 
09/04/2018 COCCION 08:30:00 p.m. Interruptor 1 unid. S/. 42,00 S/. 42,00 
10/04/2018 PRENSA 03:45:00 a.m. Soldadura supercito 7018 1/8' 1 unid. S/. 2,32 S/. 2,32 
T. Mantenimiento mecánico / 
T. Mantenimiento eléctrico 
0,00 S/. 5,00 S/. 6,50 S/. 0,02 2 S/. 0,04 S/. 2,36 
13/04/2018 PRENSA 04:15:00 a.m. Cable eléctrico N°16 30 cm. S/. 0,16 S/. 4,80 T. Mantenimiento eléctrico 0,00 S/. 5,00 S/. 6,50 S/. 0,02 1 S/. 0,02 S/. 4,82 
28/04/2018 COCCION 04:00:00 p.m. Faja de transmisión 1 unid. S/. 50,00 S/. 50,00 T. Mantenimiento mecánico 0,01 S/. 5,00 S/. 6,50 S/. 0,06 1 S/. 0,06 S/. 50,06 
24/05/2018 COCCION 10:45:00 p.m. Empaquetadura Victorite 1 retazo S/. 6,00 S/. 6,00 T. Mantenimiento mecánico / 
T. Mantenimiento eléctrico 
0,02 S/. 5,00 S/. 6,50 S/. 0,10 2 S/. 0,21 S/. 14,21 
24/05/2018 COCCION 10:45:00 p.m. Permatex 1 unid. S/. 8,00 S/. 8,00 
24/05/2018 COCCION 11:45:00 p.m.      T. Mantenimiento mecánico 0,02 S/. 5,00 S/. 6,50 S/. 0,08 1 S/. 0,08 S/. 0,08 
29/05/2018 PRENSA 03:30:00 p.m. Soldadura supercito 7018 1/8' 1 unid. S/. 2,32 S/. 2,32 
T. Mantenimiento mecánico / 
T. Mantenimiento eléctrico 
0,01 S/. 5,00 S/. 6,50 S/. 0,07 2 S/. 0,15 S/. 2,47 
08/06/2018 PRESTRAINER 06:15:00 p.m. Soldadura supercito 7018 1/8' 1 unid. S/. 2,32 S/. 2,32 
T. Mantenimiento mecánico / 
T. Mantenimiento eléctrico 0,01 S/. 5,00 S/. 6,50 S/. 0,08 2 S/. 0,17 S/. 2,49 
24/03/2018 CENTRÍFUGA 09:00:00 p.m.      T. Mantenimiento eléctrico 0,01 S/. 5,00 S/. 6,50 S/. 0,07 1 S/. 0,07 S/. 0,07 
04/04/2018 SEPARADORA 05:30:00 p.m. Grasa Addinol x 5kg 250 gr. S/. 0,018 S/. 4,50 T. Mantenimiento mecánico 0,01 S/. 5,00 S/. 6,50 S/. 0,06 1 S/. 0,06 S/. 4,56 
06/04/2018 SEPARADORA 02:00:00 p.m. Empaquetadura Victorite 1 retazo S/. 6,00 S/. 6,00  
T. Mantenimiento mecánico / 














S/. 16,45 06/04/2018 SEPARADORA 02:00:00 p.m. Permatex 1 unid. S/. 8,00 S/. 8,00 
06/04/2018 SEPARADORA 02:00:00 p.m. Soldadura supercito 7018 1/8' 1 unid. S/. 2,32 S/. 2,32 
13/04/2018 SEPARADORA 04:15:00 p.m. Permatex 1 unid. S/. 8,00 S/. 8,00 
T. Mantenimiento eléctrico 0,01 S/. 5,00 S/. 6,50 S/. 0,06 1 S/. 0,06 S/. 12,06 
13/04/2018 SEPARADORA 04:15:00 p.m. Cable eléctrico N°16 25 cm. S/. 0,16 S/. 4,00 
17/04/2018 CENTRÍFUGA 10:00:00 p.m. Grasa Addinol x 5kg 250 gr. S/. 0,018 S/. 4,50 T. Mantenimiento mecánico 0,02 S/. 5,00 S/. 6,50 S/. 0,08 1 S/. 0,08 S/. 4,58 
28/04/2018 CENTRÍFUGA 06:00:00 p.m. Thinner 600 ml. 
S/. 
0,0032 






28/04/2018 CENTRÍFUGA 06:00:00 p.m. Brocha gruesa 1 unid. S/. 7,00 S/. 7,00         
28/04/2018 CENTRÍFUGA 06:00:00 p.m. 







28/04/2018 CENTRÍFUGA 06:00:00 p.m. Cable eléctrico N°16 45 cm. S/. 0,16 S/. 7,20 
08/05/2018 SEPARADORA 02:30:00 p.m.      T. Mantenimiento mecánico 0,01 S/. 5,00 S/. 6,50 S/. 0,05 1 S/. 0,05 S/. 0,05 
08/05/2018 SEPARADORA 03:30:00 p.m.      T. Mantenimiento mecánico 0,01 S/. 5,00 S/. 6,50 S/. 0,05 1 S/. 0,05 S/. 0,05 
26/05/2018 CENTRÍFUGA 02:45:00 p.m. Cable eléctrico N°16 50 cm. S/. 0,16 S/. 8,00 T. Mantenimiento eléctrico 0,01 S/. 5,00 S/. 6,50 S/. 0,05 1 S/. 0,05 S/. 8,05 
28/05/2018 SEPARADORA 07:15:00 p.m. Trapo industrial 1 retazo S/. 1,00 S/. 1,00 
T. Mantenimiento mecánico 0,01 S/. 5,00 S/. 6,50 S/. 0,07 1 S/. 0,07 S/. 6,07 
28/05/2018 SEPARADORA 07:15:00 p.m. Espátula 1 unid. S/. 5,00 S/. 5,00 
08/06/2018 SEPARADORA 06:15:00 p.m. Trapo industrial 1 retazo S/. 1,00 S/. 1,00 
T. Mantenimiento mecánico 0,01 S/. 5,00 S/. 6,50 S/. 0,06 1 S/. 0,06 S/. 6,06 
08/06/2018 SEPARADORA 06:15:00 p.m. Espátula 1 unid. S/. 5,00 S/. 5,00 
23/03/2018 PAC 06:00:00 p.m. Soldadura supercito 7018 1/8' 5 unid. S/. 2,32 S/. 11,60  
T. Mantenimiento mecánico / 














S/. 34,17 23/03/2018 PAC 06:00:00 p.m. Grasa Addinol x 5kg 800 gr. S/. 0,018 S/. 14,40 
23/03/2018 PAC 06:00:00 p.m. Permatex 1 unid. S/. 8,00 S/. 8,00 
24/03/2018 PAC 01:00:00 a.m. 
     T. Mantenimiento mecánico / 
T. Mantenimiento eléctrico 
0,00 S/. 5,00 S/. 6,50 S/. 0,01 2 S/. 0,01 S/. 0,01 
06/04/2018 PAC 01:00:00 p.m. Wincha 1 unid. S/. 8,00 S/. 8,00  
 
T. Mantenimiento mecánico / 


























06/04/2018 PAC 01:00:00 p.m. Nivel de gota 1 unid. S/. 15,00 S/. 15,00 
06/04/2018 PAC 01:00:00 p.m. Soldadura supercito 7018 1/8' 5 unid. S/. 2,32 S/. 11,60 
13/04/2018 PAC 10:15:00 p.m. Soldadura supercito 7018 1/8' 5 unid. S/. 2,32 S/. 11,60 
T. Mantenimiento mecánico / 
T. Mantenimiento eléctrico 
0,02 S/. 5,00 S/. 6,50 S/. 0,10 2 S/. 0,20 S/. 11,80 
28/04/2018 PAC 03:00:00 p.m. Trapo industrial 1 retazo S/. 1,00 S/. 1,00 T. Mantenimiento mecánico / 
T. Mantenimiento eléctrico 
0,01 S/. 5,00 S/. 6,50 S/. 0,07 2 S/. 0,14 S/. 9,14 
28/04/2018 PAC 03:00:00 p.m. Permatex 1 unid. S/. 8,00 S/. 8,00 
24/05/2018 PAC 12:45:00 a.m. Wincha 1 unid. S/. 8,00 S/. 8,00  
 
T. Mantenimiento mecánico / 






















24/05/2018 PAC 12:45:00 a.m. Ovillo de cordel 1 unid. S/. 2,00 S/. 2,00 
24/05/2018 PAC 12:45:00 a.m. Nivel de gota 1 unid. S/. 15,00 S/. 15,00 
24/05/2018 PAC 12:45:00 a.m. Grasa Addinol x 5kg 700 gr. S/. 0,018 S/. 12,60 
24/05/2018 PAC 12:45:00 a.m. Soldadura supercito 7018 1/8' 5 unid. S/. 2,32 S/. 11,60 
05/06/2018 PAC 06:00:00 p.m. 
     T. Mantenimiento mecánico / 
T. Mantenimiento eléctrico 
0,01 S/. 5,00 S/. 6,50 S/. 0,08 2 S/. 0,17 S/. 0,17 
18/07/2018 PAC 03:15:00 p.m. Soldadura supercito 7018 1/8' 5 unid. S/. 2,32 S/. 11,60 
T. Mantenimiento mecánico / 
T. Mantenimiento eléctrico 
0,01 S/. 5,00 S/. 6,50 S/. 0,07 2 S/. 0,14 S/. 11,74 
23/03/2018 
MOLINO 
HUMEDO 03:00:00 p.m. Soldadura supercito 7018 1/8' 3 unid. S/. 2,32 S/. 6,96 
T. Mantenimiento mecánico / 





     





     





     





     
T. Mantenimiento mecánico 0,01 S/. 5,00 S/. 6,50 S/. 0,07 1 S/. 0,07 S/. 0,07 
23/03/2018 SECADOR 03:00:00 p.m. 
     T. Mantenimiento mecánico / 
T. Mantenimiento eléctrico 
0,01 S/. 5,00 S/. 6,50 S/. 0,07 2 S/. 0,14 S/. 0,14 
09/04/2018 SECADOR 05:30:00 p.m.      T. Mantenimiento mecánico 0,01 S/. 5,00 S/. 6,50 S/. 0,06 1 S/. 0,06 S/. 0,06 
10/04/2018 SECADOR 02:45:00 a.m. Empaquetadura Victorite 1 retazo S/. 6,00 S/. 6,00 T. Mantenimiento mecánico / 
T. Mantenimiento eléctrico 
0,00 S/. 5,00 S/. 6,50 S/. 0,01 2 S/. 0,03 S/. 14,03 
10/04/2018 SECADOR 02:45:00 a.m. Permatex 1 unid. S/. 8,00 S/. 8,00 
17/04/2018 SECADOR 10:00:00 p.m.      T. Mantenimiento mecánico 0,02 S/. 5,00 S/. 6,50 S/. 0,08 1 S/. 0,08 S/. 0,08 






09/05/2018 SECADOR 04:00:00 p.m. Soldadura supercito 7018 1/8' 3 unid. S/. 2,32 S/. 6,96 
T. Mantenimiento mecánico / 
T. Mantenimiento eléctrico 
0,01 S/. 5,00 S/. 6,50 S/. 0,07 2 S/. 0,15 S/. 7,11 
24/05/2018 SECADOR 11:45:00 p.m. Soldadura supercito 7018 1/8' 3 unid. S/. 2,32 S/. 6,96 
T. Mantenimiento mecánico / 
T. Mantenimiento eléctrico 
0,02 S/. 5,00 S/. 6,50 S/. 0,11 2 S/. 0,22 S/. 7,18 
28/05/2018 SECADOR 08:15:00 p.m.      T. Mantenimiento mecánico 0,01 S/. 5,00 S/. 6,50 S/. 0,07 1 S/. 0,07 S/. 0,07 
29/05/2018 SECADOR 04:30:00 p.m. Faja de transmisión 1 unid. S/. 38,00 S/. 38,00 T. Mantenimiento mecánico / 
T. Mantenimiento eléctrico 
0,01 S/. 5,00 S/. 6,50 S/. 0,08 2 S/. 0,15 S/. 42,11 
29/05/2018 SECADOR 04:30:00 p.m. Grasa Addinol x 5kg 220 gr. S/. 0,018 S/. 3,96 
29/05/2018 SECADOR 02:30:00 a.m. Empaquetadura Victorite 1 retazo S/. 6,00 S/. 6,00 T. Mantenimiento mecánico / 
T. Mantenimiento eléctrico 
0,02 S/. 5,00 S/. 6,50 S/. 0,12 2 S/. 0,24 S/. 14,24 
29/05/2018 SECADOR 02:30:00 a.m. Permatex 1 unid. S/. 8,00 S/. 8,00 
08/06/2018 SECADOR 04:15:00 p.m. 
     T. Mantenimiento mecánico / 
T. Mantenimiento eléctrico 
0,01 S/. 5,00 S/. 6,50 S/. 0,07 2 S/. 0,15 S/. 0,15 
24/07/2018 SECADOR 09:00:00 p.m. Empaquetadura Victorite 1 retazo S/. 6,00 S/. 6,00 T. Mantenimiento mecánico / 
T. Mantenimiento eléctrico 
0,01 S/. 5,00 S/. 6,50 S/. 0,10 2 S/. 0,19 S/. 14,19 
24/07/2018 SECADOR 09:00:00 p.m. Permatex 1 unid. S/. 8,00 S/. 8,00 
23/03/2018 PURIFICADOR 04:00:00 a.m. Soldadura supercito 7018 1/8' 2 unid. S/. 2,32 S/. 4,64 
T. Mantenimiento mecánico / 
T. Mantenimiento eléctrico 
0,00 S/. 5,00 S/. 6,50 S/. 0,02 2 S/. 0,04 S/. 4,68 
31/05/2018 PURIFICADOR 04:00:00 p.m.      T. Mantenimiento mecánico 0,01 S/. 5,00 S/. 6,50 S/. 0,06 1 S/. 0,06 S/. 0,06 
24/05/2018 PURIFICADOR 03:45:00 a.m.      T. Mantenimiento mecánico 0,00 S/. 5,00 S/. 6,50 S/. 0,01 1 S/. 0,01 S/. 0,01 
07/06/2018 PURIFICADOR 12:00:00 p.m. Faja de transmisión 1 unid. S/. 38,00 S/. 38,00 
T. Mantenimiento mecánico / 
T. Mantenimiento eléctrico 
0,01 S/. 5,00 S/. 6,50 S/. 0,05 2 S/. 0,11 S/. 38,11 
24/03/2018 ENFRIADOR 11:00:00 p.m. Cable eléctrico N°16 70 cm. S/. 0,16 S/. 11,20 T. Mantenimiento eléctrico 0,02 S/. 5,00 S/. 6,50 S/. 0,08 1 S/. 0,08 S/. 11,28 
06/04/2018 MOLIENDA 11:00:00 a.m. Salmoccide 300 ml. S/. 0,192 S/. 57,60 
T. Mantenimiento mecánico / 
T. Mantenimiento eléctrico 
0,01 S/. 5,00 S/. 6,50 S/. 0,05 2 S/. 0,10 S/. 57,70 
11/04/2018 MOLIENDA 12:00:00 p.m. Salmoccide 300 ml. S/. 0,192 S/. 57,60 
T. Mantenimiento mecánico / 
T. Mantenimiento eléctrico 
0,01 S/. 5,00 S/. 6,50 S/. 0,06 2 S/. 0,11 S/. 57,71 
13/04/2018 ENFRIADOR 12:15:00 a.m. Soldadura supercito 7018 1/8' 1 unid. S/. 2,32 S/. 2,32 
T. Mantenimiento mecánico / 
T. Mantenimiento eléctrico 
0,00 S/. 5,00 S/. 6,50 S/. 0,00 2 S/. 0,00 S/. 2,32 
08/05/2018 MOLIENDA 05:30:00 p.m. Salmoccide 300 ml. S/. 0,192 S/. 57,60 
T. Mantenimiento mecánico / 
T. Mantenimiento eléctrico 
0,01 S/. 5,00 S/. 6,50 S/. 0,08 2 S/. 0,16 S/. 57,76 
28/05/2018 ENFRIADOR 07:15:00 p.m. Cable eléctrico N°16 35 cm. S/. 0,16 S/. 5,60 T. Mantenimiento eléctrico 0,01 S/. 5,00 S/. 6,50 S/. 0,07 1 S/. 0,07 S/. 5,67 
29/05/2018 ENFRIADOR 10:30:00 p.m. Cable eléctrico N°16 42 cm. S/. 0,16 S/. 6,72 
T. Mantenimiento mecánico / 
T. Mantenimiento eléctrico 0,02 S/. 5,00 S/. 6,50 S/. 0,10 2 S/. 0,21 S/. 6,93 
08/06/2018 MOLIENDA 08:15:00 p.m. Espátula 1 unid. S/. 5,00 S/. 5,00 T. Mantenimiento mecánico / 
T. Mantenimiento eléctrico 
0,01 S/. 5,00 S/. 6,50 S/. 0,09 2 S/. 0,19 S/. 62,79 




10:00:00 a.m. Alcohol industrial yodado 60 ml. S/. 0,004 S/. 0,24 
 






















11:00:00 p.m. Alcohol industrial yodado 60 ml. S/. 0,004 S/. 0,24 
 






















08:00:00 p.m. Alcohol industrial yodado 60 ml. S/. 0,004 S/. 0,24 
 






















02:00:00 a.m. Alcohol industrial yodado 60 ml. S/. 0,004 S/. 0,24 
 


















02:00:00 a.m. Trapo industrial 2 unid. S/. 1,00 S/. 2,00 
03/04/2018 ENSAQUE 07:30:00 p.m. Aguja de cosedora industrial 1 unid. S/. 1,00 S/. 1,00 T. Mantenimiento eléctrico 0,01 S/. 5,00 S/. 6,50 S/. 0,07 1 S/. 0,07 S/. 1,07 
03/04/2018 
TOLVIN DE 









09:30:00 p.m. Trapo industrial 2 unid. S/. 1,00 S/. 2,00 




01:00:00 p.m. Alcohol industrial yodado 60 ml. S/. 0,004 S/. 0,24 
 






















12:00:00 p.m. Alcohol industrial yodado 60 ml. S/. 0,004 S/. 0,24 
 





















04:00:00 p.m. Alcohol industrial yodado 60 ml. S/. 0,004 S/. 0,24 
 


















04:00:00 p.m. Trapo industrial 2 unid. S/. 1,00 S/. 2,00 




03:30:00 p.m. Trapo industrial 2 unid. S/. 1,00 S/. 2,00 
 






















06:30:00 p.m. Trapo industrial 2 unid. S/. 1,00 S/. 2,00 
 






















08:45:00 p.m. Foco 1 unid. S/. 3,00 S/. 3,00 
 






















12:45:00 a.m. Trapo industrial 2 unid. S/. 1,00 S/. 2,00 
 


















12:45:00 a.m. Alcohol industrial yodado 60 ml. S/. 0,004 S/. 0,24 








06:15:00 p.m. Alcohol industrial yodado 60 ml. S/. 0,004 S/. 0,24 
 





















10:15:00 p.m. Alcohol industrial yodado 60 ml. S/. 0,004 S/. 0,24 
 






















11:15:00 p.m. Alcohol industrial yodado 60 ml. S/. 0,004 S/. 0,24 
 






















02:00:00 p.m. Alcohol industrial yodado 60 ml. S/. 0,004 S/. 0,24 
 


















02:00:00 p.m. Trapo industrial 2 unid. S/. 1,00 S/. 2,00 




05:00:00 p.m. Trapo industrial 2 unid. S/. 1,00 S/. 2,00 
 



























09:00:00 p.m. Trapo industrial 2 unid. S/. 1,00 S/. 2,00 
 






















05:30:00 p.m. Trapo industrial 2 unid. S/. 1,00 S/. 2,00 
 


















05:30:00 p.m. Alcohol industrial yodado 60 ml. S/. 0,004 S/. 0,24 
24/05/2018 
TOLVIN DE 
ANTIOXIDANTE 08:45:00 p.m. Trapo industrial 2 unid. S/. 1,00 S/. 2,00 
 






















02:45:00 a.m. Trapo industrial 2 unid. S/. 1,00 S/. 2,00 
 






















02:15:00 p.m. Trapo industrial 2 unid. S/. 1,00 S/. 2,00 
 


















02:15:00 p.m. Alcohol industrial yodado 60 ml. S/. 0,004 S/. 0,24 




11:15:00 p.m. Trapo industrial 2 unid. S/. 1,00 S/. 2,00 
 






















02:30:00 a.m. Trapo industrial 2 unid. S/. 1,00 S/. 2,00 
 






















12:00:00 p.m. Trapo industrial 2 unid. S/. 1,00 S/. 2,00 
 





















05:00:00 p.m. Trapo industrial 2 unid. S/. 1,00 S/. 2,00 
 


















05:00:00 p.m. Alcohol industrial yodado 60 ml. S/. 0,004 S/. 0,24 




10:00:00 p.m. Trapo industrial 2 unid. S/. 1,00 S/. 2,00 
 






















11:15:00 a.m. Trapo industrial 2 unid. S/. 1,00 S/. 2,00 
 


















11:15:00 a.m. Alcohol industrial yodado 60 ml. S/. 0,004 S/. 0,24 




06:15:00 p.m. Trapo industrial 2 unid. S/. 1,00 S/. 2,00 
 


















06:15:00 p.m. Alcohol industrial yodado 60 ml. S/. 0,004 S/. 0,24 













04:15:00 p.m. Alcohol industrial yodado 60 ml. S/. 0,004 S/. 0,24 




09:00:00 p.m. Trapo industrial 2 unid. S/. 1,00 S/. 2,00 
 















24/07/2018 TOLVIN DE 
ANTIOXIDANTE 
09:00:00 p.m. Alcohol industrial yodado 60 ml. S/. 0,004 S/. 0,24 
SUBTOTAL MATERIALES S/. 1.177,26 SUB TOTAL MANO DE OBRA S/. 8,49 S/. 1.185,75 
 
Técnico de mantenimiento Técnico de mantenimiento Supervisor de calidad Jefe Aseg. De Calidad 







Anexo 74: Presupuesto (Después de aplicación) 
 
 
REGISTRO DE DESEMBOLSOS 
 
TIPO: REGISTRO DE MANTENIMIENTO 
 




















































COSTO TOTAL / 
EQUIPO 
18/08/2018 COCCION 15:00:00 Permatex 1 unid. S/. 8,00 S/. 8,00  
T. Mantenimiento mecánico / 






















18/08/2018 COCCION 15:00:00 Soldadura supercito 7018 1/8' 1 unid. S/. 2,32 S/. 2,32 
18/08/2018 COCCION 15:00:00 Grasa Addinol x 5kg 150 gr. S/. 0,018 S/. 2,70 













T. Mantenimiento mecánico / 
T. Mantenimiento eléctrico 
0,07 S/. 5,00 S/. 6,50 S/. 0,43 2 S/. 0,87 S/. 3,19 
31/08/2018 PRENSA 0:00:00 Soldadura supercito 7018 1/8' 2 unid. S/. 2,32 S/. 4,64 T. Mantenimiento mecánico / 
T. Mantenimiento eléctrico 
S/. 0,13 S/. 5,00 S/. 6,50 0,87 2 S/. 1,73 S/. 9,97 
31/08/2018 PRENSA 0:00:00 Grasa Addinol x 5kg 200 gr. S/. 0,018 S/. 3,60 
24/09/2018 COCCION 20:00:00 Soldadura supercito 7018 1/8' 2 unid. S/. 2,32 S/. 4,64 T. Mantenimiento mecánico / 
T. Mantenimiento eléctrico 
S/. 0,27 S/. 5,00 S/. 6,50 1,73 2 S/. 3,47 S/. 16,11 
24/09/2018 COCCION 20:00:00 Permatex 1 unid. S/. 8,00 S/. 8,00 
02/08/2018 SEPARADORA 13:00:00 Empaquetadura Victorite 1 retazo S/. 6,00 S/. 6,00  
T. Mantenimiento mecánico / 














S/. 19,96 02/08/2018 SEPARADORA 13:00:00 Permatex 1 unid. S/. 8,00 S/. 8,00 
02/08/2018 SEPARADORA 13:00:00 Soldadura supercito 7018 1/8' 1 unid. S/. 2,32 S/. 2,32 
20/08/2018 SEPARADORA 18:00:00 Permatex 1 unid. S/. 8,00 S/. 8,00 T. Mantenimiento mecánico / 
T. Mantenimiento eléctrico 
S/. 0,16 S/. 5,00 S/. 6,50 1,04 2 S/. 2,08 S/. 11,68 













T. Mantenimiento mecánico / 
T. Mantenimiento eléctrico S/. 0,17 S/. 5,00 S/. 6,50 S/. 1,13 2 S/. 2,25 S/. 10,25 
01/09/2018 CENTRÍFUGA 21:00:00 Empaquetadura Victorite 1 retazo S/. 6,00 S/. 6,00 T. Mantenimiento mecánico / 
T. Mantenimiento eléctrico 
S/. 0,16 S/. 5,00 S/. 6,50 1,04 2 S/. 2,08 S/. 16,08 













T. Mantenimiento mecánico / 
T. Mantenimiento eléctrico 
S/. 0,15 S/. 5,00 S/. 6,50 S/. 0,95 2 S/. 1,91 S/. 6,71 
18/08/2018 PAC 19:00:00 Wincha 1 unid. S/. 12,00 S/. 12,00  
T. Mantenimiento mecánico / 






















18/08/2018 PAC 19:00:00 Ovillo de cordel 1 unid. S/. 2,00 S/. 2,00 
18/08/2018 PAC 19:00:00 Nivel de gota 1 unid. S/. 15,00 S/. 15,00 













T. Mantenimiento mecánico / 
T. Mantenimiento eléctrico S/. 0,20 S/. 5,00 S/. 6,50 S/. 1,30 2 S/. 2,60 S/. 4,92 
31/08/2018 PAC 22:00:00 Wincha 1 unid. S/. 12,00 S/. 12,00  
T. Mantenimiento mecánico / 














S/. 18,05 31/08/2018 PAC 22:00:00 Ovillo de cordel 1 unid. S/. 2,00 S/. 2,00 













T. Mantenimiento mecánico / 
T. Mantenimiento eléctrico 
0,16 S/. 5,00 S/. 6,50 S/. 1,04 2 S/. 2,08 S/. 4,40 
02/08/2018 SECADOR 14:00:00 Empaquetadura Victorite 1 retazo S/. 6,00 S/. 6,00 T. Mantenimiento mecánico / 
T. Mantenimiento eléctrico 
0,15 5,00 6,50 0,95 2 S/. 1,91 S/. 15,91 
02/08/2018 SECADOR 14:00:00 Permatex 1 unid. S/. 8,00 S/. 8,00 


















T. Mantenimiento mecánico / 
T. Mantenimiento eléctrico 
0,27 S/. 5,00 S/. 6,50 S/. 1,73 2 S/. 3,47 S/. 5,79 
21/09/2018 SECADOR 8:00:00 Empaquetadura Victorite 1 retazo S/. 6,00 S/. 6,00 T. Mantenimiento mecánico / 
T. Mantenimiento eléctrico 
0,20 S/. 5,00 S/. 6,50 1,30 2 S/. 2,60 S/. 16,60 
21/09/2018 SECADOR 8:00:00 Permatex 1 unid. S/. 8,00 S/. 8,00 
25/09/2018 SECADOR 19:00:00      T. Mantenimiento mecánico 0,11 S/. 5,00 S/. 6,50 S/. 0,53 1 S/. 0,53 S/. 0,53 
30/08/2018 MOLIENDA 
 









T. Mantenimiento mecánico / 













T. Mantenimiento mecánico / 
T. Mantenimiento eléctrico 
0,15 S/. 5,00 S/. 6,50 S/. 0,95 2 S/. 1,91 S/. 9,11 
















T. Mantenimiento mecánico 
















T. Mantenimiento mecánico 
0,05 S/. 5,00 S/. 6,50 S/. 0,25 1 S/. 0,25 S/. 0,27 
18/08/2018 ENSAQUE 17:00:00 Foco 1 unid. S/. 3,00 S/. 3,00 
T. Mantenimiento eléctrico 0,08 S/. 5,00 S/. 6,50 0,42 1 S/. 0,42 S/. 5,02 











































































T. Mantenimiento mecánico 
















T. Mantenimiento eléctrico 

























































T. Mantenimiento mecánico / 
T. Mantenimiento eléctrico 
















T. Mantenimiento mecánico 




























































T. Mantenimiento mecánico 0,17 S/. 5,00 S/. 6,50 S/. 0,83 1 S/. 0,83 S/. 18,83 
21/09/2018 PURIFICADOR 12:00:00 Soldadura supercito 7018 1/8' 3 unid. S/. 2,32 S/. 6,96 T. Mantenimiento mecánico 0,20 S/. 5,00 S/. 6,50 S/. 1,00 1 S/. 1,00 S/. 7,96 
SUBTOTAL MATERIALES S/. 303,68 SUB TOTAL MANO DE OBRA S/. 50,88 S/. 354,56 
 
    
 
Nombre: 
Técnico de mantenimiento Técnico de mantenimiento 
Nombre: 




Anexo 75: Registro de reprocesos (Antes de aplicación) 
 Tasa de cambio (sacos/min) 0,2452404 





23/03/2018 COCCION NO - - 
03/04/2018 PRENSA NO - - 
31/05/2018 PRENSA NO - - 
06/04/2018 COCCION NO - - 
09/04/2018 COCCION NO - - 
10/04/2018 PRENSA NO - - 
13/04/2018 PRENSA NO - - 
28/04/2018 COCCION SI 30 7,36 
24/05/2018 COCCION SI 45 11,04 
24/05/2018 PRENSA NO - - 
29/05/2018 PRENSA SI 45 11,04 
08/06/2018 PRESTRAINER NO - - 
24/03/2018 CENTRÍFUGA NO - - 
23/03/2018 MOLINO HUMEDO NO - - 
09/04/2018 MOLINO HUMEDO NO - - 
11/04/2018 MOLINO HUMEDO SI 10 2,45 
04/04/2018 MOLINO HUMEDO NO - - 
24/07/2018 MOLINO HUMEDO SI 15 3,68 
23/03/2018 SECADOR SI 30 7,36 
09/04/2018 SECADOR SI 30 7,36 
10/04/2018 SECADOR SI 45 11,04 
17/04/2018 SECADOR NO - - 
08/05/2018 SECADOR SI 45 11,04 
09/05/2018 SECADOR SI 45 11,04 
24/05/2018 SECADOR SI 35 8,58 
28/05/2018 SECADOR SI 30 7,36 
29/05/2018 SECADOR NO - - 
29/05/2018 SECADOR SI 30 7,36 
08/06/2018 SECADOR SI 30 7,36 
24/07/2018 SECADOR NO - - 
23/03/2018 PURIFICADOR NO - - 
31/05/2018 PURIFICADOR NO - - 
24/05/2018 PURIFICADOR NO - - 
07/06/2018 PURIFICADOR SI 15 3,68 
24/03/2018 ENFRIADOR NO - - 
06/04/2018 MOLIENDA SI 10 2,45 
11/04/2018 MOLIENDA SI 10 2,45 
13/04/2018 ENFRIADOR NO - - 
08/05/2018 MOLIENDA SI 10 2,45 
28/05/2018 ENFRIADOR NO - - 
225 
 
29/05/2018 ENFRIADOR NO - - 
08/06/2018 MOLIENDA SI 10 2,45 
23/03/2018 TOLVIN DE ANTIOXIDANTE SI 15 3,68 
23/03/2018 TOLVIN DE ANTIOXIDANTE SI 15 3,68 
24/03/2018 TOLVIN DE ANTIOXIDANTE SI 15 3,68 
24/03/2018 TOLVIN DE ANTIOXIDANTE SI 15 3,68 
03/04/2018 ENSAQUE SI 20 4,90 
03/04/2018 TOLVIN DE ANTIOXIDANTE SI 15 3,68 
04/04/2018 TOLVIN DE ANTIOXIDANTE SI 15 3,68 
06/04/2018 TOLVIN DE ANTIOXIDANTE SI 15 3,68 
06/04/2018 TOLVIN DE ANTIOXIDANTE SI 15 3,68 
06/04/2018 ENSAQUE SI 20 4,90 
09/04/2018 TOLVIN DE ANTIOXIDANTE SI 15 3,68 
09/04/2018 TOLVIN DE ANTIOXIDANTE SI 15 3,68 
10/04/2018 TOLVIN DE ANTIOXIDANTE SI 15 3,68 
10/04/2018 TOLVIN DE ANTIOXIDANTE SI 15 3,68 
11/04/2018 ENSAQUE SI 15 3,68 
13/04/2018 TOLVIN DE ANTIOXIDANTE SI 15 3,68 
13/04/2018 TOLVIN DE ANTIOXIDANTE SI 15 3,68 
13/04/2018 TOLVIN DE ANTIOXIDANTE SI 15 3,68 
13/04/2018 TOLVIN DE ANTIOXIDANTE SI 15 3,68 
18/04/2018 TOLVIN DE ANTIOXIDANTE SI 15 3,68 
19/04/2018 ENSAQUE SI 20 4,90 
28/04/2018 TOLVIN DE ANTIOXIDANTE SI 15 3,68 
28/04/2018 TOLVIN DE ANTIOXIDANTE SI 15 3,68 
08/05/2018 TOLVIN DE ANTIOXIDANTE SI 15 3,68 
24/05/2018 TOLVIN DE ANTIOXIDANTE SI 15 3,68 
24/05/2018 TOLVIN DE ANTIOXIDANTE SI 15 3,68 
28/05/2018 TOLVIN DE ANTIOXIDANTE SI 15 3,68 
28/05/2018 ENSAQUE SI 20 4,90 
28/05/2018 TOLVIN DE ANTIOXIDANTE SI 15 3,68 
29/05/2018 TOLVIN DE ANTIOXIDANTE SI 15 3,68 
31/05/2018 TOLVIN DE ANTIOXIDANTE SI 15 3,68 
31/05/2018 TOLVIN DE ANTIOXIDANTE SI 15 3,68 
05/06/2018 TOLVIN DE ANTIOXIDANTE SI 15 3,68 
05/06/2018 TOLVIN DE ANTIOXIDANTE SI 15 3,68 
08/06/2018 TOLVIN DE ANTIOXIDANTE SI 15 3,68 
08/06/2018 ENSAQUE SI 15 3,68 
08/06/2018 TOLVIN DE ANTIOXIDANTE SI 15 3,68 
08/06/2018 ENSAQUE SI 15 3,68 
18/07/2018 TOLVIN DE ANTIOXIDANTE SI 15 3,68 
24/07/2018 TOLVIN DE ANTIOXIDANTE SI 15 3,68 
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Anexo 76: Registro de reprocesos (Despues de aplicación) 
 Tasa de cambio (sacos/min) 0,2452 





18/08/2018 COCCION NO - - 
29/08/2018 PRENSA SI 30 7,36 
31/08/2018 PRENSA SI 30 7,36 
24/09/2018 COCCION NO - - 
02/08/2018 SECADOR SI 30 7,36 
30/08/2018 SECADOR SI 20 4,90 
31/08/2018 SECADOR NO  - 
21/09/2018 SECADOR SI 30 7,36 
25/09/2018 SECADOR SI 30 7,36 
30/08/2018 MOLIENDA NO - - 
30/08/2018 MOLIENDA SI 15 3,68 
12/09/2018 ENFRIADOR NO - - 
02/08/2018 TOLVIN DE ANTIOXIDANTE SI 15 3,68 
18/08/2018 ENSAQUE SI 20 4,90 
29/08/2018 TOLVIN DE ANTIOXIDANTE SI 15 3,68 
29/08/2018 TOLVIN DE ANTIOXIDANTE SI 15 3,68 
30/08/2018 TOLVIN DE ANTIOXIDANTE SI 15 3,68 
31/08/2018 TOLVIN DE ANTIOXIDANTE SI 15 3,68 
04/09/2018 TOLVIN DE ANTIOXIDANTE SI 15 3,68 
12/09/2018 ENSAQUE SI 20 4,90 
21/09/2018 TOLVIN DE ANTIOXIDANTE SI 15 3,68 
24/09/2018 TOLVIN DE ANTIOXIDANTE SI 15 3,68 
25/09/2018 ENSAQUE SI 15 3,68 
31/08/2018 MOLINO HUMEDO NO - - 
21/09/2018 PURIFICADOR NO - - 
227 
 




Anexo 79: Acta de aprobación de originalidad de tesis-turnitin 
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